














LÍNEA DE INVESTIGACIÓN: 
Gestión Empresarial y Productiva 
FACULTAD DE INGENIERÍA
ESCUELA ACADÉMICO PROFESIONAL DE INGENIERÍA 
INDUSTRIAL 
Aplicación del estudio de trabajo para mejorar la productividad en el área 
de confección de la empresa textil Wyl´S Sac, La Victoria, 2019
 TESIS PARA OBTENER EL TÍTULO PROFESIONAL DE: 
Ingeniera Industrial
ASESOR: 
Mgtr. Egusquiza Rodríguez, Margarita Jesús (ORCID: 0000-0001-9734-0244)
AUTORAS: 
Br. Huanca Siancas, Miriam Denys (ORCID: 0000-0001-8957-0525) 





































El presente trabajo está dedicado a mi familia 
por haber sido mi apoyo a lo largo de toda mi 





































Agradezco a Dios por ser mi guía y acompañamiento en 
el Transcurso de mi vida. A mi asesora Mgtr. Margarita 
Jesús Egusquiza Rodríguez, gracias por exigirnos cada 
día, Compartir su conocimiento, su apoyo y paciencia 


























Agradecimiento .................................................................................................................... iii 
Página del Jurado .................................................................................................................. iv 
Declaratoria de Autenticidad ................................................................................................. v 
Índice .................................................................................................................................... vi 
Índice de Tablas 
.............................................................................................................................. 
1.1.2 Problemática Nacional ..................................................................................... 3 
1.1.3 Problemática de la empresa ............................................................................. 5 
1.2 Trabajos Previos ................................................................................................... 12 
1.2.1 Antecedentes Nacionales ............................................................................... 12 
1.2.2 Antecedentes Internacionales ........................................................................ 14 
1.3 Teorías Relacionadas al Tema .............................................................................. 16 
1.3.1 Teorías Relacionadas a la Productividad ....................................................... 16 
1.4 Formulación del Problema .................................................................................... 27 
1.4.1 Problema General .......................................................................................... 27 
1.4.2 Problema Específico ...................................................................................... 27 
1.5 Justificación del Estudio ....................................................................................... 27 
1.5.1 Justificación Conveniencia ............................................................................ 27 
1.5.2 Justificación Económica ................................................................................ 27 
1.5.3 Justificación Social ........................................................................................ 27 
1.5.4 Justificación Metodológica ............................................................................ 27 
1.6 Hipótesis ............................................................................................................... 28 
.................................................................................................................... ix 
 Abstract xvi 
I. INTRODUCCIÓN ......................................................................................................... 1 
1.1 Realidad Problemática ............................................................................................ 2 
1.1.1 Problemática Global ........................................................................................ 2 
Índice  de  Figuras  ..............................................................................................................xiii




1.6.1 Hipótesis General .......................................................................................... 28 
1.6.2 Hipótesis Específica ...................................................................................... 28 
1.7 Objetivos ............................................................................................................... 28 
1.7.1 Objetivo General............................................................................................ 28 
1.7.2 Objetivos Específicos .................................................................................... 28 
II. MÉTODO ................................................................................................................. 30 
2.1 Diseño de Investigación ........................................................................................ 31 
2.1.1 Tipo de Investigación .................................................................................... 31 
2.1.2 Diseño de Investigación................................................................................. 31 
2.1.3 Enfoque de Investigación .............................................................................. 31 
2.1.4 Nivel de Investigación ................................................................................... 31 
2.1.5 Alcance de la Investigación ........................................................................... 32 
2.2 Variables de Operacionalización .............................................................................. 32 
2.3 Población y muestra .............................................................................................. 35 
2.3.1 Población ....................................................................................................... 35 
2.3.2 Muestra .......................................................................................................... 35 
2.3.3 Muestreo ........................................................................................................ 35 
2.4 Técnicas e instrumentos de recolección de datos, validez y confiabilidad ........... 35 
2.4.1 Técnicas ......................................................................................................... 35 
2.4.2 Instrumentos .................................................................................................. 36 
2.4.3 Validez y confiabilidad .................................................................................. 36 
2.5 Método de análisis de datos .................................................................................. 37 
2.5.1 Análisis Descriptivo ...................................................................................... 37 
2.5.2 Análisis Inferencial ........................................................................................ 37 
2.6 Aspectos éticos ..................................................................................................... 37 
2.7 Desarrollo de la Propuesta .................................................................................... 37 
2.7.1 Situación actual de la empresa....................................................................... 37 
2.7.2 Propuesta de Mejora ...................................................................................... 76 
2.7.3 Implementación de la Propuesta .................................................................... 78 
III. RESULTADOS ...................................................................................................... 165 
3.2 Análisis Inferencial ......................................................................................... 170 
3.2.2 Análisis de la primera Hipótesis Específica ................................................ 172 





























V. CONCLUSIONES ..................................................................................................... 179 
VI. RECOMENDACIONES ........................................................................................ 181 






Índice de Tablas 
Tabla 1:Principales productos no tradicionales exportados - junio 2019 .............................. 4 
Tabla 2:Situación actual de la empresa Wyl´s del mes de abril a junio del 2019. ................ 5 
Tabla 3:Lista de Causas en la Empresa Wyl's SAC. ............................................................. 6 
Tabla 4:Matriz de correlación de las causas identificadas en el área de confección ............. 8 
Tabla 5:Frecuencia de las Causas del área de confección ..................................................... 9 
Tabla 6:Estratificación de las áreas de confección .............................................................. 11 
Tabla 7:Valoración Westinghouse....................................................................................... 25 
Tabla 8:Suplementos por Descansos ................................................................................... 26 
Tabla 9:Matriz de Coherencia. ............................................................................................ 29 
Tabla 10:Matriz de Operacionalización de las variables. .................................................... 34 
Tabla 11:Validez de Juicio de Expertos de la Escuela de Ing. Industrial ............................ 36 
Tabla 12:Productos de la empresa Wyl´s sac ...................................................................... 40 
Tabla 13:Datos históricos sobre la producción de Wyl´s sac .............................................. 40 
Tabla 14:Maquinarias de Wyl´s sac .................................................................................... 41 
Tabla 15:Diagrama de Análisis de Procesos de confección de camisa Slim en el área de 
costura .................................................................................................................................. 48 
Tabla 16: Diagrama Bimanual- Operación Coser Cinta (PRE- TEST) ............................... 56 
Tabla 17:Diagrama Bimanual- Operación Pespuntar Cinta (PRE- TEST) ......................... 57 
Tabla 18:Diagrama Bimanual- Operación Formar bastillado (PRE- TEST) ...................... 58 
Tabla 19:Diagrama Bimanual- Operación Preformado del lado del bolsillo (PRE- TEST) 59 
Tabla 20: Diagrama Bimanual- Operación Pegado de bolsillo sobre delantero (PRE- 
TEST) .................................................................................................................................. 60 
Tabla 21:Diagrama Bimanual- Operación Hacer el basteado de pechera (PRE- TEST) .... 61 
Tabla 22:Diagrama Bimanual- Operación Pegado de etiqueta sobre canesú (PRE- TEST) 62 
Tabla 23: Diagrama Bimanual- Operación Realizar pespunte en hombros (PRE- TEST) . 63 
Tabla 24: Diagrama Bimanual- Operación Pespuntar yugos (PRE- TEST) ....................... 64 
Tabla 25: Diagrama Bimanual- Operación Pegado de manga (PRE- TEST)...................... 65 
Tabla 26: Toma de tiempos del mes de junio 2019 - Segundos Pre-test............................. 66 
Tabla 27: Toma de tiempos del mes de junio 2019 - minutos Pre-Test .............................. 67 




Tabla 29:  Cálculo de número de muestras.......................................................................... 69 
Tabla 30:Cálculo del Tiempo Estándar ............................................................................... 70 
Tabla 31:Cantidad de colaboradores maquinistas ............................................................... 71 
Tabla 32:Factor de Valoración de las áreas que intervienen en la confección de la camisa 
Slim ...................................................................................................................................... 71 
Tabla 33:Cálculo de capacidad instalada............................................................................. 72 
Tabla 34:Cálculo de unidades programadas de camisa Slim .............................................. 72 
Tabla 35:Cálculo del Tiempo Total (min) ........................................................................... 73 
Tabla 36:Cálculo del Tiempo Útil ....................................................................................... 73 
Tabla 37:Productividad en el área de confección de camisas – junio 2019 (PRE-TEST) .. 74 
Tabla 38:Reproceso del área de confección de la camisa Slim- mes de junio .................... 75 
Tabla 39:Perdida de camisa Slim en el área de confecciones - Pre Test- mes de junio ...... 76 
Tabla 40:Alternativas de solución de las causas identificadas en la empresa WYL´S SAC
 ............................................................................................................................................. 76 
Tabla 41:Cronograma de actividades desarrolladas en el proyecto de Tesis ...................... 77 
Tabla 42:Presupuestos del proyecto de tesis ....................................................................... 78 
Tabla 43:Etapa de Selección................................................................................................ 79 
Tabla 44:DAP - confección de camisa Slim (PRE - TEST) ................................................ 80 
Tabla 45:Actividades que no agregan valor al proceso de confección de la camisa Slim .. 88 
Tabla 46:Técnica del Interrogatorio para la Etapa de Examinar ......................................... 90 
Tabla 47:Técnica del Interrogatorio- Desarrollo del método Ideal ..................................... 99 
Tabla 48:Beneficio social del rectero ................................................................................ 114 
Tabla 49:Beneficio social del remalle ............................................................................... 114 
Tabla 50:Beneficio social del ojalero y botonero .............................................................. 114 
Tabla 51:Beneficio Social del inspeccionista .................................................................... 115 
Tabla 52:Beneficio Social del manual ............................................................................... 115 
Tabla 53:Costo de Producción del mes de Junio (PRE - TEST) ....................................... 116 
Tabla 54:D. A.P. de la confección de la camisa slim (POST- TEST) ............................... 118 
Tabla 55:Diagrama Bimanual - Operación Coser Cinta (POST TEST) ............................ 124 
Tabla 56:Diagrama Bimanual - Operación Pespuntar cinta (POST TEST)  ..................... 125 
Tabla 57:Diagrama Bimanual - Operación Formar bastillado (POST TEST)  ................. 126 
Tabla 58:Diagrama Bimanual - Operación Preformado del lado del bolsillo (POST TEST) 




Tabla 59:Diagrama Bimanual - Operación Pegado del lado del bolsillo (POST TEST) .. 128 
Tabla 60:Diagrama Bimanual - Operación Hacer el basteado de pechera (POST TEST) 129 
Tabla 61:Diagrama Bimanual - Operación Pegado de etiqueta sobre canesú (POST TEST) 
 ........................................................................................................................................... 130 
Tabla 62:Diagrama Bimanual - Operación Pespunte en hombros (POST TEST) ............ 131 
Tabla 63:Diagrama Bimanual - Operación Pespuntar yugos (POST TEST) .................... 132 
Tabla 64:Diagrama Bimanual - Operación Pegado de manga (POST TEST) .................. 133 
Tabla 65:Diagrama de Operaciones de Proceso de Confección de camisa de vestir slim 
Post-Test ............................................................................................................................ 143 
Tabla 66: Diagrama de Actividades de Proceso de confección de la camisa slim (POST-
TEST) ................................................................................................................................ 144 
Tabla 67:Comparación de Estudio de Métodos Pre-Test Vs Post-Test............................. 149 
Tabla 68: Toma de tiempos en segundos del mes de setiembre 2019 ............................... 150 
Tabla 69:Toma de Tiempos en minutos del mes de setiembre 2019................................. 151 
Tabla 70:Cálculo del número de muestras ........................................................................ 152 
Tabla 71:Cálculo del tiempo Promedio de cada Operación de acuerdo al tamaño de la 
muestra del mes de setiembre ............................................................................................ 153 
Tabla 72:Cálculo del Tiempo Estándar del Proceso de confección de la camisa slim del 
mes de setiembre 2019 ...................................................................................................... 154 
Tabla 73:Factor de Valoración de las áreas que intervienen en la confección de la camisa 
Slim Post Test .................................................................................................................... 155 
Tabla 74:comparación de Tiempo Estándar en el Pre-Test Vs Post-Test ......................... 155 
Tabla 75:Cálculo de capacidad instalada........................................................................... 156 
Tabla 76:Cálculo de unidades programadas de camisa Slim ............................................ 156 
Tabla 77:Cálculo del Tiempo Total (min) ......................................................................... 157 
Tabla 78:Cálculo del Tiempo Util ..................................................................................... 157 
Tabla 79:Productividad del proceso de confección de camisa slim del mes de setiembre 
2019 ................................................................................................................................... 158 
Tabla 80:Costeo de la Producción del mes de setiembre del 2019 ................................... 159 
Tabla 81:Requerimientos para la implementación del Estudio de Trabajo ....................... 160 
Tabla 82:Margen de Contribución del mes de Junio Pre – Test ........................................ 161 
Tabla 83:Margen de contribución del mes de setiembre Post Test ................................... 162 




Tabla 85:Datos Preliminares para el cálculo del VAN y TIR ........................................... 164 
Tabla 86:Cálculo del VAN y TIR para la empresa WYL´S SAC ..................................... 164 
Tabla 87 :Índice de Actividades que agregan Valor Pre Test Vs Post Test ...................... 166 
Tabla 88: Antes y después del Tiempo Estándar ............................................................... 167 
Tabla 89:Estadística Descriptiva de la Productividad ....................................................... 168 
Tabla 90:Estadística Descriptiva de la Eficiencia ............................................................. 168 
Tabla 91:Estadística Descriptiva de Eficacia .................................................................... 169 
Tabla 92:Análisis de Normalidad de la Dimensión: Productividad .................................. 170 
Tabla 93:Comparación de la Productividad ...................................................................... 171 
Tabla 94:Contrastación de Hipótesis General ................................................................... 172 
Tabla 95:Análisis de Normalidad de la Dimensión: Eficiencia ........................................ 172 
Tabla 96:Comparativo de la Eficiencia ............................................................................. 173 
Tabla 97. Contrastación de la Hipótesis Especifica .......................................................... 173 
Tabla 98:Tabla. Análisis de Normalidad de la Dimensión: Eficacia ................................ 174 
Tabla 99: Comparativo de la Eficacia ............................................................................... 174 




















Índice de Figuras 
Figura 1:Exportación e importación de productos textiles .................................................... 2 
Figura 2:Evolución de las exportaciones textiles .................................................................. 3 
Figura 3:Estado actual de la empresa desde abril a junio de 2019. ....................................... 6 
Figura 4:Diagrama de ISHIKAWA de la Empresa WYL´S SAC, 2019. .............................. 7 
Figura 5:Diagrama de Pareto de las causas de la empresa WYL'S SAC, 2019  ................. 10 
Figura 6:Matriz de Estratificación de las causas del área de confección ............................ 11 
Figura 7:Diagrama de Operaciones de Procesos ................................................................. 20 
Figura 8: Diagrama de Análisis de Proceso ........................................................................ 21 
Figura 9:Diagrama de Circulación (Recorrido) ................................................................... 22 
Figura 10:Ejemplo de Diagrama Hombre Máquina. ........................................................... 23 
Figura 11: Pasos de un estudio de medición de trabajo ....................................................... 24 
Figura 12:Ubicación de la empresa Wyl's sac. .................................................................... 38 
Figura 13:Organigrama de la Empresa Wyl´s SAC. ........................................................... 39 
Figura 14: Diagrama de Operaciones de Proceso de Confección de camisa vestir en el área 
de costura ............................................................................................................................. 42 
Figura 15:Camisa SLIM ...................................................................................................... 43 
Figura 16:Confección de Delantero ..................................................................................... 43 
Figura 17:Confección de Bolsillo ........................................................................................ 44 
Figura 18:Confección de Espalda ........................................................................................ 44 
Figura 19:Confección de Canesú ......................................................................................... 44 
Figura 20:Confección de Mangas ........................................................................................ 45 
Figura 21:Confección de Cuello .......................................................................................... 45 
Figura 23.Confección de Puño ............................................................................................ 45 
Figura 24: Diseño de Planta de la Empresa WYL´S SAC .................................................. 46 
Figura 25:Distribución de Planta del área de confección de la camisa Slim ....................... 47 
Figura 26:Distribución de la empresa WYL´S SAC Post Test ......................................... 139 
Figura 27:Diagrama de Recorrido Post Test ..................................................................... 140 
Figura 28:Colaborador recibiendo el Manual de Operaciones .......................................... 142 
Figura 29: Colaboradora recibiendo el Manual de Técnicas de Confección ..................... 142 




Figura 31:Resultado de la comparación del Tiempo Estándar de la confección de la camisa 
slim .................................................................................................................................... 155 
Figura 32: Comparación de los costos inicial y actual de la camisa slim ......................... 160 
Figura 33:Antes y Después Actividades que agregan valor 
............................................................................ 168 
Figura 36:Resumen de la Eficiencia .................................................................................. 169 


























Figura 34: Tiempo Estandar antes y después .................................................................... 167 




El presente proyecto de investigación titulado “Aplicación del Estudio del Trabajo para 
mejorar la productividad en el área de confecciones de la empresa Textil Wyl’s SAC, La 
Victoria, 2019”, tiene por objetivo principal determinar como la aplicación del estudio del 
trabajo mejora la productividad en el área de confecciones.  
La investigación es de tipo aplicada y tiene un diseño cuasi experimental. Su población está 
constituida por la producción diaria de camisas Slim durante 24 días. La muestra es igual a 
mi población, se empleó como técnica, la observación y sus instrumentos fueron utilizados 
para obtener como cálculo el tiempo estándar a través de las hojas de toma de tiempos basado 
en el uso del cronómetro, en el caso del estudio de métodos se utilizaron las Fichas de 
registros, Diagramas de actividades de Proceso, para el caso de la variable dependiente 
productividad se utilizó la ficha de eficiencia, eficacia y productividad. La recolección de 
















Palabras clave: Estudio de trabajo, eficiencia, eficacia, productividad. 
 
Abstract 
This research project entitled "Application of the Study of Labor to improve productivity in 
the area of clothing of the company Textil Wyl's SAC, La Victoria, 2019", has as its main 
objective to determine how the application of the study of labor improves productivity in the 
clothing area. 
The research is applied and has a quasi-experimental design. Its population is constituted by 
the daily production of Slim shirts for 24 days. The sample is equal to my population, it was 
used as a technique, the observation and its instruments were used to obtain as standard the 
calculation through the timestamps based on the use of the stopwatch, in the case of the study 
of methods the Records cards, Process Activity Diagrams were used, in the case of the 
productivity dependent variable the efficiency, effectiveness and productivity tab was used. 













































1.1  Realidad Problemática 
1.1.1 Problemática Global 
A nivel global el sector textil y confecciones es un sector de alta tendencia exportadora y se mantiene 
a la vanguardia de la moda teniendo considerables participaciones de países que han marcado una 
creciente alza en sus principales mercados tales como china, que ha logrado alcanzar y superar su 
crecimiento económico mediante la producción de textiles y prendas de vestir lo cual lo han llevado 
a ser considerado el primer país exportador de productos textiles a nivel mundial con un valor 
aproximadamente de 110.000 millones de dólares estadounidenses. China ha sido denominada “la 
fábrica del mundo”, por poseer la mayor cantidad de mano de obra y tener bajos costes de fabricación, 
estos lo han llevado a marcar una gran diferencia con el resto de los países. 
Figura 1:Exportación e importación de productos textiles 
 
Fuente: Elaborado por Inegi 2019 
Actualmente en el mundo de la moda tales como Argentina según El País 2019, Argentina es un país 
que posee prendas con elevados precios más que Europa, los argentinos que compran las prendas son 
mayormente personas de clase media a más, por lo que personas de condición humilde no pueden 
adquirir dichas prendas, además las importaciones de argentina permiten el ingreso de ropa barata 




Las empresas confeccionistas de los países mencionados aportan a su PBI pero en cuanto a su 
productividad es diferente, podrán tener ingresos elevados pero internamente dichas Pymes no tienen 
las herramientas necesarias para mejorar su productividad. 
Por consiguiente, las pequeñas y medianas empresas del sector textil - confecciones buscan aumentar 
su productividad, pero desconocen de métodos o herramientas de ingeniería como el estudio del 
trabajo siendo una técnica para comprender métodos de trabajo que sean más económicos y 
determinar el tiempo que se debe realizar cada proceso de todo el sistema productivo en las empresas. 
Dicho ello los empresarios solo buscan ganancias mas no ser competitivos, debido a que no poseen 
posicionamiento en el mercado textil. 
1.1.2 Problemática Nacional 
Durante periodos anteriores el sector textil – confecciones ha alcanzado ser uno de los importantes 
generadores de empleo e ingresos para este país, llegando a alcanzar actualmente según comex Peú 
el 8.6% de la producción manufacturera y el 1.1% del PBI nacional. Esto ha permitido que las 
exportaciones alcancen en el primer trimestre del presente año un valor de US$ 349 millones y un 
crecimiento de 6.8%. Los presentes resultados se debieron gracias a la gran demanda que cuentan 
con los principales socios comerciales, logrando alcanzar un total de US$ 182.5millones que se 
exporto a EE.UU. Dentro de ello, destacaron nuestros principales productos las cuales fueron t-shirts 
de algodón y camisas de punto de algodón con un monto de US$ 19.7 millones y US$ 13.9 millones 
respectivamente (Revista Comex Perú,2019) 

















Asimismo, para el Instituto Nacional de Estadísticas e Informática (INEI) en el Perú se ha reportado 
un retroceso de 3.3% en exportaciones de productos tradicionales pero un incremento de 7.9% en el 
caso de productos no tradicionales, haciendo que se beneficien de ello los sectores económicos como 
pesqueros (23,1%), agropecuario (5,8%) y químico (6,5%), entre otros. En la presente (tabla 1) se 
visualiza el volumen de exportación de productos no tradicionales entre los periodos de enero 2018 
a junio 2019, según los datos se observa que el sector textil se elevó en 3,3% respecto al año anterior, 
cierta cantidad se llegó gracias a que hubo muchas compras por parte del mercado estadounidense la 
cual represento 53,7% del total.  













Fuente: Superintendencia Nacional de Aduanas y de Administración Tributaria. 
Para el caso de las PYMES de textil y confecciones aportan valor al PBI, es decir, las micro, 
pequeñas y medianas empresas han tenido elevada producción, pero tiene problemas 
internos como la baja productividad, ya que muchos de ellos pueden tener elevada 





Aun así, no implica que las empresas textiles peruanas tengan elevada productividad 
internamente y sean más competitivas, pero aun así las dichas empresas deberían considerar 
el estudio de trabajo como una herramienta principal, ya que, el principal comercio de 
prendas para damas y caballeros se encuentra en el Emporio Comercial de Gamarra, aquellas 
pymes poseen baja productividad por lo que no se realiza un control interno de su producción 
existiendo demasiados reprocesos. 
1.1.3 Problemática de la empresa 
A nivel Local la empresa Textil Wyl’s SAC, es una empresa manufacturera que se dedica a 
la confección de camisas y blusas de colegio de vestir y sport para niños y adolescentes como 
también camisas de vestir de manga corta y manga larga según la temporada, en cuanto a las 
compras de telas trabajan con tela nacional, ya que, asegura mejor calidad que la importada 
en las camisas de colegio, pero con las camisas de vestir si compran telas importadas de 
China siempre buscando innovar nuevos modelos. 
Actualmente el principal problema encontrado en el área de confecciones es su baja 
productividad debido a que no entregan los pedidos a tiempo, hay retrasos en la producción 
de camisas, existen tiempos improductivos, la impuntualidad de los proveedores en la 
realización de bordados de insignias de los colegios, perdidas de camisas por ser trasladado 
de un área a otra, falta de mantenimiento en las maquinarias y los fallos en el corte de tela;  
algunas de estas causas identificadas en el área de confecciones originan la baja 
productividad, por ende se procedió a recolectar datos históricos de los meses de abril, mayo 
y junio, las cuales se evidenciaran en la presente tabla 2. 
Tabla 2:Situación actual de la empresa Wyl´s del mes de abril a junio del 2019. 
ABRIL MAYO JUNIO PROMEDIO
EFICIENCIA 48% 50% 52% 48%
EFICACIA 60% 59% 61% 66%
PRODUCTIVIDAD 31% 30% 32% 32%  
Fuente: Elaboración Propia 
De las evidencias de la tabla 2, se observa que la eficiencia cuenta con un promedio de 














Con la información obtenida anteriormente en la tabla 2 y figura 3, se obtuvo la 
productividad con la cual contaba la empresa en los periodos mencionados, seguidamente se 
plasmará las causas encontradas en la empresa en la presente tabla 3. 
Tabla 3:Lista de Causas en la Empresa Wyl's SAC. 











                                          Fuente: Elaboración Propia 
En la tabla 3, se puede observar las posibles causas que se encontraron en el área de 
confección de la empresa Wyl’s Sac, las cuales van hacer representadas en un diagrama de 
Ishikawa para tener mayor claridad y entendimiento sobre estas causas que generan la baja 





C3 Perdida de camisas 
C4 Materia prima disconforme 
C5 Deficiente mantenimiento de maquinas  
C6 Asientos incomodos 
C7 Poca iluminación  
C8 Desorden 
C9 Espacio reducido de trabajo 
C10 
   Inadecuada estandarización de método    
   de trabajo 
C11 Reproceso 
C12 Tiempos improductivos 



































Fuente: Elaboración propia 
Mano de Obra Maquinaria y Equipo 
Medición 




































Después de realizar el diagrama de Ishikawa, se determina que el problema general que afecta de manera directa al área de confección de la 
empresa Wyl’s S.A.C es la baja productividad. Por lo tanto, se procedió a elaborar la matriz de correlación como se puede observar en la (tabla 
4, esta matriz mostrara cada causa y dará un calificativo conforme a la relación que genere con otra causa, siendo 0 = no influye y 1 = influye. 
Tabla 4:Matriz de correlación de las causas identificadas en el área de confección 
 
  C1 C2 C3 C4 C5 C6 C7 C8 C9 C10 C11 C12 C13 
TOTAL %  
MANO DE 
OBRA 
Tardanza C1  0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 3 0 3 2% 
Capacitación C2 3 
 
3 3 3 0 0 3 1 0 3 3 3 25 13% 
MATERIA 
PRIMA 
Pérdida de camisas C3 0 0 
 
0 0 0 3 3 2 2 0 2 1 13 7% 
Materia prima disconforme C4 0 0 0 
 
0 0 0 3 0 2 3 3 0 11 6% 
MAQUINARIA 
Y EQUIPO 
Deficiente mantenimiento de máquinas C5 0 0 0 3 
 
0 0 0 0 1 3 2 0 9 5% 
Asientos incomodos C6 0 0 0 0 0 
 
0 1 3 0 1 2 0 7 4% 
MEDIO 
AMBIENTE 
Poca iluminación  C7 0 0 2 1 0 0 
 
0 0 0 0 0 2 5 3% 
Desorden C8 0 2 3 3 3 1 1 
 
3 1 3 1 2 23 12% 
Espacio reducido de trabajo C9 0 0 3 0 0 0 0 0 
 
0 0 0 0 3 2% 
MÉTODO 
    Inadecuada estandarización de método de trabajo C10 3 3 3 3 3 0 3 3 3 
 3 3 3 33 17% 
Reproceso C11 3 0 3 3 3 0 0 3 3 3 
 
3 3 27 14% 
MEDICIÓN  
Tiempos improductivos C12 3 3 3 3 3 3 0 3 0 3 3 
 
3 30 16% 
Inspección deficiente  C13 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 
 1 1% 
 
            TOTAL 190 
100% 
 





Mediante esta matriz va permitir identificar cuál de las causas del problema cuenta con 
mayor ponderación y por ende causa el problema general. 
Tabla 5:Frecuencia de las Causas del área de confección 







C10 Inadecuada estandarización de 
método de trabajo 
33 33 17% 17% 
C12 Tiempos improductivos 30 63 16% 33% 
C11 Reproceso 27 90 14% 47% 
C2 Capacitación 25 115 13% 60% 
C8 Desorden 23 138 12% 72% 
C3 Pérdida de camisas 13 151 7% 79% 
C4 Materia prima disconforme 11 162 6% 85% 
C5 
Deficiente mantenimiento de 
máquinas 
9 171 5% 90% 
C6 Asientos incomodos 7 178 4% 93% 
C7 Poca iluminación  5 183 3% 96% 
C9 
Espacio reducido para  
trabajar 
3 186 2% 98% 
C1 Tardanza 3 189 2% 99% 
C13 Inspección deficiente  1 190 1% 100% 
TOTAL 190   100%   
 
Fuente: Elaboración Propia 
De acuerdo a la presente matriz de frecuencia de la (tabla 5), se observa que las causas que 
contienen el 80 por ciento son: inexistencia de estandarización de método de trabajo (17%), 
tiempos improductivos (16%), reproceso (14%), capacitación (13%), desorden (12%) y 
pérdida de camisas (7%), estas causas mencionadas son las que producen que la empresa 
tenga baja productividad en el área de confecciones de camisas. 
Del mismo modo se procedió a elaborar el diagrama de Pareto con los resultados obtenidos 









































C10 C12 C11 C2 C8 C3 C4 C5 C6 C7 C9 C1 C13
Series1 % ACUMULADO





A continuación, en la presente tabla 6 se mostrará la agrupación de las causas mediante los 
macro procesos, las cuales facilitan la realización de la matriz de estratificación. 
Tabla 6:Estratificación de las áreas de confección 
Macroprocesos Puntaje Porcentaje 
Gestión 4 31% 
Proceso 6 46% 
Calidad 2 15% 
Mantenimiento 1 8% 
Total 13 100% 
 
 
Con la presente estratificación (tabla 6) se clasificarán las causas con respecto a las áreas 
que corresponden, con el fin de identificar al área que presenta mayor porcentaje y se 
genera el problema principal. 













Con la presente estratificación se visualiza cuatro factores que son: gestión (31%), proceso 
(46%), calidad (15%) y mantenimiento (8%); del cual se observa que el área de procesos 
cuenta con mayor ponderación por lo que este factor está relacionado con la gran mayoría 
de las causas encontradas. 
Fuente: Elaboración Propia 
 





















1.2 Trabajos Previos 
1.2.1 Antecedentes Nacionales 
Cajahuaringa, Yuli (2017), en su tesis titulada la Aplicación del Estudio del Trabajo para 
mejorar la productividad del proceso de confección de la empresa confecciones LUCESITA 
S.A.C, Lima, Universidad Cesar Vallejo, Perú. La empresa se dedica a confeccionar ropa en 
tejido plano donde sus productos son: mandiles, blusas, pantalones entre otros. El objetivo 
de estudio es encontrar los cuellos de botella que ocasionan la baja productividad en dicha 
empresa. La investigación propone para utilizar en la parte de desarrollo que consistió en 
tomar tiempos con el cronómetro desde cero para así saber cuál es el cuello de botella y 
también con el estudio de métodos donde se conocen las actividades innecesarias que no 
generan valor, además se realizaron los diagramas de operaciones y diagrama de hombre – 
máquina para conocer el porcentaje de operación por parte del operador como también de la 
máquina, en su implementación se aplicó las etapas del estudio del trabajo las cuales 
Alvares, Omar (2017), en su tesis titulada la aplicación de estudio de métodos en la línea de 
confección de ropa en la empresa Creaciones Kevin de S.A, Lima, Universidad César 
Vallejo, Perú. La empresa se dedica a la confección de polos. Su objetivo es determinar 
como el estudio de métodos mejora la productividad en dicha empresa. La investigación 
consistió en tomar tiempos y para su implementación se identificó el problema a través de 
los datos recolectados para luego mejorarlos, para describir los procedimientos que se llevan 
a cabo en el proceso de confección de un polo básico, luego se elabora el Diagrama de Layout 
de los procesos en la empresa iniciando por el área de corte, en el área de almacén, 
confección, etiqueta y acabado, además del Diagrama Bimanual con la finalidad de conocer 
el tiempo estándar y distribuir nuevamente las áreas de la empresa para mejor disposición, 
su desarrollo es para conocer las operaciones que no generan valor en las prendas y las 
operaciones totales. Se implementó el cambio de lugar de mesa de corte con una mesa de 
7m2, además se compró un tablero y se capacito al personal por lo que ocurren las 
repeticiones en las operaciones. Se concluyó que la productividad se logró mejorar en un 
28.56%, la eficiencia después de la implementación de la propuesta se obtuvo que la 
eficiencia mejoró en un 13.14% y finalmente la eficacia mejoro en un 13.63%, es decir que 
después de la implementación del estudio de métodos se logró mejorar tanto la productividad 
como la eficiencia y la eficacia. Su metodología es de experimental de tipo cuasi, siendo 




consistieron en seleccionar el producto de más costo, registrar los diagramas anteriormente 
mencionado, en la etapa de examinar se escogieron 2 principales causas del diagrama de 
Ishikawa, luego se ideo un nuevo método donde se realiza una prueba piloto con una operaria 
y al ser exitoso, se reúne al personal para explicarle el nuevo método de trabajo. Se logró 
obtener una reducción de tiempos en la confección de mandiles fue de 26.453 min/unid, 
también el tiempo muerto se redujo en un 7.143%m además que su productividad mejoro en 
un 15.43%, su eficiencia fue de 8.73% y la eficacia es de 9.89% logrando incrementar los 
resultados de la variable dependiente a favor de la empresa LUCESITA SAC. Su 
metodología es aplicada de tipo cuasi experimental para el desarrollo de la tesis propuesta. 
Huerta, Marilú (2017), en su tesis titulada propuesta de mejora del proceso productivo de 
una Mype de confección mediante el uso de un sistema de producción modular, UTP – Perú. 
El objetivo general es realizar una propuesta de mejora del proceso productivo de confección 
casual de damas mediante el uso de un sistema de producción modular. La empresa Kiero 
tiene diversos productos de los cuales son: pantalones, polos, casaca de algodón, top y 
cafarena, siendo el mayor producto vendido los polos básicos de damas, el principal 
problema se encuentra en el área de costura donde se realiza la confección, en la 
investigación se  desarrolla la distribución de Layout y la toma de tiempos que se realiza en 
el área de costura para cada una de sus operaciones que intervienen en la confección de un 
polo básico de damas, realizando así la distribución en paralelo en las máquinas del área de 
costura que intervienen en la confección de dicho producto, al aplicar la propuesta y la 
mejora, la productividad se logra incrementar un 20% a través de la prueba piloto que se 
realiza en el área de costura durante tres meses establecidos, por lo que se disminuyó los 
tiempos muertos. Su metodología es de tipo descriptiva de diseño no experimental. 
 
Llaja, Albert (2018), en su tesis titulada Diseño de gestión por procesos para mejorar la 
capacidad de producción en polos de capacidad de producción en polos de algodón de la 
empresa confecciones delgado E.I.R.L, Universidad Señor de Sipán- Perú.  El objetivo 
general es proponer un diseño de gestión para los procesos de producción en la confección 
de polos de algodón de dicha empresa. La empresa Confecciones delgado tiene diversas 
áreas las cuales son el área de logística, corte, confección, y despacho, en la  investigación 
propone renovación de maquinaria en el área de estampado y secado debido a que las 




pedidos por lo que se demora al no contar con un catálogo, en su desarrollo se realizó la 
toma de tiempos en cada una de las áreas antes mencionadas para determinar el tiempo total 
de todo el proceso por lo que se aplicó la toma de tiempos siendo que el tiempo total del 
proceso de dicha área es de 10.40 horas al proponer el diseño de procesos actual es de 5 
horas con 58 min. En conclusión, se logró reducir con la propuesta de 5.42 minutos 
mejorando el tiempo de todo el proceso de 86.39% a través de la propuesta de mejora. Su 
metodología es tipo descriptiva – propositiva no experimental. 
 
Sookdeo, (2016), en su artículo de investigación titulado Un sistema de informes de 
eficiencia para la sostenibilidad organizacional basado en técnicas de estudio de trabajo, 
Sudafricano. La empresa se dedica al proceso de ensamblaje de un grifo. Este artículo de 
investigación tiene el objetivo determinar el tiempo estándar de las operaciones para saber 
cómo influye en la eficiencia de la organización y poder medir el rendimiento de la eficiencia 
a través de fórmulas y resultados empíricos, además el estudio del trabajo permite utilizar de 
una forma óptima los recursos humanos y los recursos materiales de una organización y 
elevar su productividad. Su método de trabajo se realiza a través de una encuesta a los 
trabajadores en escala de Likert, se realizaron las pruebas de Chi cuadrado, también se 
aplicaron el diagrama de proceso de flujo donde se muestra el ensamblaje de un grifo 
permitiendo calcular el tiempo estándar eliminando las tareas innecesarias mejorando el 
proceso de las operaciones de trabajo. Se logró mejorar la eficiencia de un 76,5% a 84% para 
obtener un óptimo rendimiento de sus trabajadores, su metodología permitió demostrar que 
el estudio de ensamblaje en grifos demuestra que los estudios no son limitados y que pueden 
aplicarse a cualquier sector. La investigación es de enfoque de métodos mixtos, lo cual es 
una investigación cualitativa y cuantitativa. 
1.2.2 Antecedentes Internacionales 
Bolaños, Jonathan (2016), en su tesis titulada Perfeccionamiento de la organización del 
trabajo para la mejora de la productividad en la línea de producción de confección de prendas 
de vestir para niña en la línea “XIOMAC FASHION & STYLE” Universidad técnica del 
norte – Ecuador. El objetivo general es perfeccionar la organización del trabajo de estudio 
de tiempos y métodos en la confección de prendas para niña, dicha empresa cuenta con el 
área de corte, confección y control de calidad, el principal problema que posee dicha empresa 
es la mala distribución de planta debido que ocasiona en la empresa demoras en el 




mejorar el desempeño de las actividades, además del estudio de tiempos en la empresa de 
5.30 minutos a 5.20 min logrando una mejora de 2% en la elaboración de un polo básico de 
niña. Su metodología es de tipo aplicativa. 
 
Duran, Centindere, Aksu (2015). En su artículo de investigación Mejora de la productividad 
por trabajo y técnica de estudio del tiempo para la empresa de fabricación de vidrio de 
energía de la tierra, Turquía: Universidad Dumlupınar. Su objetivo es reducir el trabajo 
innecesario por operación, en este caso para la fabricación de vidrio. El artículo de 
investigación descompone al estudio del trabajo en dos variables que es el estudio de 
métodos y estudio de tiempos aumentan la eficiencia a causa de los tiempos de espera. La 
productividad se mide en base a todos los productos obtenidos sobre los recursos que se 
hayan utilizado. Su desarrollo es tomar los tiempos de los trabajadores normal o experto, el 
cual se llama tiempo estándar por operación; se toman medidas de tiempo de estudio las 
cuales se registrarán en un formulario y el estudio de métodos consta en reducir los métodos 
de operación. En la fábrica de vidrios se analizaron los tiempos en especial de la operación 
de moldeado y se determinó que genera el cuello de botella, ya que, el tránsito de un lugar a 
otro para llevar el molde es demasiado, por lo que se obtuvieron resultados de 85 minutos 
de demora para realizar todo el molde, al reducir el tránsito de molde se redujo el tiempo 
estándar en 40,48 minutos mejorando en un 53% el tiempo obteniendo resultados favorables 
en cuanto a su producción, debido a la disminución de tránsito se pueden realizar más moldes 
de vidrios en beneficio de la fábrica.   
Rivera, Erick (2014), en su tesis titulada Estudio de tiempos y movimientos para alcanzar la 
productividad en la elaboración de sus cortes típicos en el municipio de salcajá. La empresa 
se dedica a la elaboración de trajes típicos, debido a su elaboración de un corte llamado 
mariposa donde se encontró movimientos innecesarios y demora en la realización de todos 
sus procesos. El objetivo de la investigación es determinar como el estudio de tiempos y 
movimientos ayuda a mejorar la productividad del municipio de salcajá. La investigación 
propone utilizar encuestas en su desarrollo y realizar capacitaciones, los cuales se redujo 
actividades y materiales en la elaboración de dicho traje a través de la aplicación y cálculo 
de los tiempos en cada uno de sus operaciones, luego de las capacitaciones se obtuvo como 
resultados de 414 minutos a 337 minutos reduciendo 77 minutos en el proceso de devanar 




es nuevamente diseñado debido a que se puede realizar en menos tiempo. Su metodología 
es aplicada de tipo experimental de para el desarrollo la tesis propuesta. 
Sinhg, Yadav (2016). En su artículo de investigación Mejora en las industrias de procesos 
mediante el uso de métodos de estudio de trabajo: un estudio de caso, India. El artículo de 
investigación aplica técnicas del estudio del trabajo para mejorar la eficiencia de la industria 
y la economía de la empresa para proponer mejoras. La empresa realiza producción de 
baterías. El desarrollo que se empleo fue la observación de los procesos y la recolección de 
datos sobre el tiempo de proceso, después de haber utilizado la toma de tiempos se determinó 
que en el área de acabado el principal problema es el trabajo manual además trabajan 7 
operarios y su producción es de 5400 placas de acabado, según la propuesta de mejora es 
que se utilicen un sistema automatizado para realizar las placas de acabado donde se 
obtendrían 12000 unidades y solo estarían operando dos trabajadores para todo el área de 
acabado, así se ahorra costos en mano de obra y su producción es mayor a la original, su tasa 
de producción es 50% de aumento. Su conclusión es que durante el estudio del proceso se 
observa que la planta no utiliza su diseño óptimo y existen posibilidades de mejora. 
Grimaldo, Silva, Molina (2015). En su artículo de investigación Análisis de métodos y 
tiempos: empresa textil Stand deportivo. Este artículo de investigación se basa en la 
herramienta de estudio del trabajo donde se aplican las técnicas a desarrollar en todo su 
proceso de elaboración en la confección, en la operación de hombros y mangas es el de 
mayor tiempo, para el desarrollo se procedió a calcular el tiempo estándar con cada una de 
las valoraciones a cada operador y los factores físicos, mentales que intervienen en cada uno 
de ellos para la confección de la camiseta estampada siendo el tiempo estándar es de 74.68 
minutos en la intervención de sus operaciones y un recorrido de 25.02 y después de la 
aplicación de la herramienta se redujo 2.63 minutos en sus operaciones para la confección 
de la camisa. En conclusión, para el correcto desempeño de las actividades se debe continuar 
una propuesta de distribución de planta. Su metodología es de tipo aplicada- descriptiva. 
1.3 Teorías Relacionadas al Tema 
1.3.1 Teorías Relacionadas a la Productividad 
 
Productividad 
Es una medida que permite dar a conocer la manera adecuada de utilizar los recursos y el 




Es un indicador que al ser ejecutado implica un costo, y produce un capital a velocidad, 
dentro del tiempo natural de creatividad-productividad-consumo del mercado; muestra la 
prontitud de transformación de la energía, para elaborar objetos materiales, e intangibles 
como servicios (López, 2013, p.16-17). 
La productividad es un índice que permite medir la cavidad de un componente productivo o 
varios, para generar un producto determinado. Por tanto, al aumentarla se obtendrá buenos 
resultados (Miranda y Toirac, 2010, p.248). 
Al respecto, se infiere que la productividad es considerada un factor crucial, puesto que les 
permite incrementar su rentabilidad mediante la utilización eficaz de sus materias primas. 
Medición de la Productividad 
“La medición de la productividad, entendida como la relación entre resultados obtenidos e 
insumos utilizados, se realiza en forma inmediata y directa, si se tiene cuantificada la 
producción alcanzada en cada periodo” (Baca et al, 2015, p.75). Asimismo, la productividad 
lo formula de la siguiente manera:  
   
 
 
Indicadores de la Productividad 
Eficiencia 
Es buscar cuál es la mejor manera de realizar las cosas con el fin de utilizar de la mejor 





• EACa : Eficiencia en el área de confección 
• Tu: Tiempo útil (min) 





P =     Recursos Obtenidos 
          Insumos Empleados 






Es hacer lo correcto mediante el logro del cumplimiento de los objetivos (Marco y Aníbal, 






EACb = Eficacia en el área de Confección 
U. Prod = Unidades Producidas 
U. Prog = Unidades Programas 
 
• Estudio del Trabajo 
Para Cañedo el estudio de trabajo está dado como el método y procedimiento que se llevan 
a cabo para acabar la labor del ser humano, bajo sus distintas facetas (2015, p.322) 
 
Es la táctica que permite establecer la mayor exactitud, dando inicio desde un número de 
observaciones para determinar el tiempo que requiere cierta labor (Martínez, 2012, p.107). 
 
El estudio de trabajo permite realizar un análisis de todos los métodos de trabajo que se 
realizan, con el objetivo de optimizar las actividades que realizan a diario los colaboradores, 
haciendo buen uso de sus recursos e implantar normas que mejoren su proceso productivo 
(Oficina Internacional del Trabajo, 2014, p.15). 
 
Se concluye al respecto de los siguientes autores, gracias a la aplicación de esta herramienta 
va contribuir a la empresa en que se analice los movimientos que cada operario realiza con 
el fin de simplificar sus actividades y hacer que tengan un método de trabajo idóneo. 
Características  
De acuerdo a Cañedo (2015, p.332) especifica lo siguiente con respecto a las características 
del estudio de trabajo: 
• Determina las operaciones que perfeccionen los tiempos. 
• Establece los movimientos productivos y evitar los improductivos. 
• Es sistemático, proporciona resultados y mejoras. 
• Se destina al trabajador o trabajadoras que desarrollan su labor en un puesto específico. 
EACb =  U. Prod x 100% 




• Suele tener un coste reducido 
• Fomenta la cultura de la gestión eficaz y de la organización.  
Utilidad 
Para la Oficina Internacional del Trabajo la utilidad del estudio de trabajo es: 
1. Es un medio de aumentar la productividad de una fábrica o instalación mediante la 
reorganización del trabajo. 
2. Es sistemático 
3. Establece normas de rendimiento de las que dependerá la planificación y el control 
eficaz de la producción. 
4. Puede contribuir a la mejoría de la seguridad y condiciones de trabajo al poner de 
manifiesto las operaciones riesgosas y establecer métodos seguros para efectuar las 
operaciones. 
5. Es relativamente poco costoso y de fácil aplicación. 
6. Es uno de los instrumentos de investigación más penetrantes de que dispone la 
dirección.                                    
➢ Técnicas  
• Estudio de Métodos 
Para Cañedo el estudio de métodos está orientado a realizar el registro y el estudio minucioso 
de las formas o maneras existentes, con el fin de llevar a cabo una labor (2015, p.322). 
Este estudio está basado en realizar la inspección sistemática de la forma en como realizan 
sus actividades diarias dentro de la empresa, con el objetivo de hacer que mejore y se reduzca 
las operaciones de trabajo que no genera valor a la empresa (Oficina Internacional del 











 Diagrama de Operaciones de Proceso (DOP) 
Presenta la sucesión cronológica de todas las operaciones, inspecciones, tiempo de 
tolerancias y materiales usados en un proceso de manufactura, a partir de la llegada de la 



























Diagrama de Análisis de Proceso (DAP) 
Es la muestra gráfica de todas las tareas que ejecutan los colaboradores o máquinas a diario 
en su centro de trabajo, con un cliente o en materiales (Vásquez, 2012, p.51). 
 
 
Fuente: Elaboración Propia 
 




Diagrama de Circulación (DC) 
Son diagramas que permiten analizar y mostrar los procesos plasmados en planos, con el 
fin de obtener una buena ilustración del recorrido de un área a otro (Vásquez, 2012, p.57). 
 
 
Fuente: Elaboración Propia 
 
 




Diagrama Hombre- Máquina (H-M) 
Llamado también Diagrama de Actividades Múltiples (DAM), esta técnica consiste en que 
mediante un gráfico se detalle el trabajo coordinado y paralelo que realiza el ser humano y 
la maquina (Vásquez, 2012, p.72). 
 
Fuente: Elaboración Propia 
 
Se infiere al respecto que gracias a este diagrama va permitir analizar y realizar mejoras en 
las estaciones de trabajo. 
 




• Medición de Trabajo 
Baca et al. (2015, p.186) se refiere al tiempo que tarda en ejecutar una tarea un colaborador 
que se encuentra calificado para desempeñar dichas actividades. 
Determina el tiempo que se requiere para realizar una operación con un método específico 
bajo las condiciones específicas del lugar de trabajo (Gonzáles, 2014, p.66). 
Etapas 
Para Cañedo (2015, p.502) las etapas están comprendidas de la siguiente manera: 
1. Selección del trabajador: Determina que tarea será objeto de estudio. 
2. Registrar Información: Se realiza el registro de una tarea para luego pasar a 
desglosarlo.  
3. Examinar: Se analizan los datos registrados y se establece su hito de inicio y final 
de cada operación. 
4. Cronometraje y medición: Con el método de medición elegido se mide cada 
operación de la tarea a estudio. 
5. Compilar y definir: Van a ser agrupadas las operaciones en el estudio de método y 
tiempos y se aplicara suplementos, frecuencias, etc., para obtener el tiempo 
estándar de la tarea. 
Figura 11: Pasos de un estudio de medición de trabajo 
 Estudio de Tiempos 
Es considerada una técnica del cual va permitir realizar el registro de los tiempos y ritmos 
de trabajo que se han empleado en la realización de una tarea establecida según sus normas 
(Oficina Internacional del Trabajo, 2014, p. 273). 
Es usado para llevar acabo el registro de los tiempos de las actividades que corresponden en 
la realización de una determinada tarea, con el fin de dar a conocer cuánto es lo que tarda 






- Valoración del Ritmo de Trabajo 
Es una técnica que permite calificar la actuación y determinar cuánto es el tiempo 
que requiere un trabajador que labora a tiempo normal para realizar una actividad. 
Asimismo, esta técnica considera 4 factores que evalúan el desempeño del trabajador, 
las cuales son: habilidad, esfuerzo, condición y consistencia (García, p.213)  
Tabla 7:Valoración Westinghouse 
Fuente:https://es.slideshare.net/irisyaninacamposjime/medicion-del-trabajo-estudio-por-el-trabajo 
- Tarea 
Es la ejecución de toda actividad realizada por un integrante de la empresa como parte de 
su jornada de trabajo (Marco y Aníbal, 2016, p.38). 
- Elemento 
Es la parte determinante que es seleccionada de una tarea específica para favorecer las 
observaciones, mediciones y análisis (OIT, 2014, p.296). 
Para llevar a cabo un estudio de tiempos se tiene en cuenta lo siguiente: 
- Tiempo Observado 
Es el tiempo que se toma en cuenta cuando se realiza los cronometrajes a la realización de 






- Tiempo Normal 
Es el tiempo que se considera para la realización de una actividad la cual toma como 
referencia al tiempo observado (Bória y García, 2005, p.62). 
 
- Tiempo Estándar 
Es tiempo que se requiere para que un colaborador de tipo medio y plenamente capacitado, 
realice sus actividades laborales a un ritmo normal (Cruelles, 2013, p.14). 
- Suplemento 
Son valoraciones de los cuales se le asigna el trabajador para representar sus necesidades 
personales, compensar la fatiga y descansos (OIT, 2002, P.336). 
Tabla 8.Suplementos por Descansos 
Fuente: https://www.ingenieriaindustriales.lindo.com 
Cronómetro: 
Para Cañedo (2015, p.330) la realización del estudio de tiempos es indispensable la 
utilización de cronómetros: tales como el mecánico y el electrónico 
- Cronómetro mecánico: Proporciona exactitud y facilidad de lectura (para ciclos de 




- Cronómetro electrónico: Capaces de medir tiempos con una precisión de +- 0.0001 
segundos. 
1.4 Formulación del Problema 
1.4.1 Problema General 
¿De qué manera la aplicación del estudio de trabajo mejora la productividad en el área de 
confecciones de la empresa Wyl’s S.A.C, La Victoria, 2019? 
1.4.2 Problema Específico 
• ¿De qué manera la aplicación del estudio de trabajo mejora la eficiencia en el área de 
confecciones de la empresa Wyl’s S.A.C, La Victoria, 2019? 
 
• ¿De qué manera la aplicación del estudio de trabajo mejora la eficacia en el área de 
confecciones de la empresa Wyl’s S.A.C, La Victoria, 2019? 
1.5 Justificación del Estudio 
1.5.1 Justificación Conveniencia 
El principal problema de la empresa Textil Wyl’s SAC es la baja productividad, debido a los 
reprocesos por prendas falladas que impiden el cumplimiento de los pedidos por lo que no 
tienen un método adecuado, debido a ello se desarrollará el estudio de métodos y tiempos 
con la finalidad que esta herramienta permitirá conocer cuál es la manera efectiva de realizar 
las operaciones. Asimismo, establecerá la cantidad adecuada de colaboradores y máquinas 
que necesita la empresa. 
1.5.2 Justificación Económica 
Mediante la ejecución del estudio de trabajo va permitir que la empresa mejore sus métodos 
de trabajo, aumente la productividad de trabajo, mejore las condiciones de trabajo, evite 
tiempos muertos y reduzca los costos de producción. 
1.5.3 Justificación Social  
Con este estudio, generara un gran aporte a la sociedad ya que gracias a ello mejorara la 
calidad de vida de los colaboradores, sus familias y la sociedad en general. 
1.5.4 Justificación Metodológica 
Se llevó a cabo el estudio de tiempos para hallar el tiempo estándar de las operaciones del 
área de confección, con el fin de obtener como resultado un correcto proceso productivo con 





1.6.1 Hipótesis General 
La aplicación del estudio de trabajo mejora la productividad en el área de confecciones de 
la empresa Wyl’s S.A.C, La Victoria, 2019. 
1.6.2 Hipótesis Específica 
La aplicación del estudio de trabajo mejora la eficiencia en el área de confecciones de 
la empresa Wyl’s S.A.C, La Victoria, 2019. 
 
La aplicación del estudio de trabajo mejora la eficacia en el área de confecciones de la 
empresa Wyl’s S.A.C, La Victoria, 2019. 
1.7  Objetivos 
1.7.1 Objetivo General 
Determinar como la aplicación del estudio de trabajo mejora la productividad en el área 
de confecciones de la empresa Wyl’s S.A.C, La Victoria, 2019. 
1.7.2 Objetivos Específicos 
Determinar como la aplicación del estudio de trabajo mejora la eficiencia en el área de 
confecciones de la empresa Wyl’s S.A.C, La Victoria, 2019. 
 
Determinar como la aplicación del estudio de trabajo mejora la eficacia en el área de 














Tabla 9:Matriz de Coherencia. 
 










Problema General Objetivo General Hipótesis General 
¿De qué manera la aplicación 
del estudio de trabajo mejora la 
productividad en el área de 
confecciones de la empresa 
Wyl’s S.A.C, La Victoria, 
2019? 
 
Determinar como la aplicación 
del estudio de trabajo mejora la 
productividad en el área de 
confecciones de la empresa 
Wyl’s S.A.C, La Victoria, 
2019. 
 
La aplicación del estudio de 
trabajo mejora la 
productividad en el área de 
confecciones de la empresa 
Wyl’s S.A.C, La Victoria, 
2019. 
 
Problemas específico Objetivo Específicos Hipótesis Específicas 
¿De qué manera la aplicación 
del estudio de trabajo mejora la 
eficiencia en el área de 
confecciones de la empresa 
Wyl’s S.A.C, La Victoria, 
2019? 
 
Determinar como la aplicación 
del estudio de trabajo mejora la 
eficiencia en el área de 
confecciones de la empresa 
Wyl’s S.A.C, La Victoria, 
2019. 
 
Determinar como la 
aplicación del estudio de 
trabajo mejora la eficiencia 
en el área de confecciones de 
la empresa Wyl’s S.A.C, La 
Victoria, 2019. 
 
¿De qué manera la aplicación 
del estudio de trabajo mejora la 
eficacia en el área de 
confecciones de la empresa 
Wyl’s S.A.C, La Victoria, 
2019? 
 
Determinar como la aplicación 
del estudio de trabajo mejora la 
eficacia en el área de 
confecciones de la empresa 
Wyl’s S.A.C, La Victoria, 
2019. 
 
Determinar como la 
aplicación del estudio de 
trabajo mejora la eficacia en 
el área de confecciones de la 




























2.1 Diseño de Investigación 
2.1.1 Tipo de Investigación 
La investigación es de tipo aplicada porque se pondrá en práctica la aplicación del estudio 
de trabajo con la finalidad de mejorar la productividad en la empresa. Vargas manifiesta que 
la investigación aplicada tiene el propósito de solucionar o mejorar una situación específica 
en la que busca comprobar un método propuesto por medio de una propuesta de aplicación 
creativa (2009, p.162). 
El autor hace referencia que las investigaciones aplicadas brindan soluciones a un problema, 
para dar respuestas inmediatas. 
2.1.2 Diseño de Investigación 
En cuanto al diseño de investigación el presente proyecto es experimental de tipo cuasi 
experimental, puesto que se manipulará deliberadamente la variable independiente estudio 
de trabajo para observar o medir sus efectos sobre la variable dependiente productividad. 
 “Los diseños cuasi-experimentales, principales instrumentos de trabajo dentro del ámbito 
aplicado, son esquemas de investigación no aleatorios”. (Bono, 2012, p.2). 
2.1.3 Enfoque de Investigación 
Mediante el enfoque cuantitativo va permitir al proyecto de investigación recolectar datos 
para probar o demostrar las hipótesis de la investigación, 
Para Hernández en enfoque cuantitativo hace uso de la recolección de datos para probar la 
hipótesis basados en medición numérica y análisis estadístico, con el fin de que se 
establezcan pautas de comportamiento y se compruebe las teorías (2014, p.4). 
2.1.4 Nivel de Investigación 
El nivel de investigación es explicativo porque va permitir explicar como ocurre el problema 
y en qué condiciones se va dar y explicar la relación que existe entre ambas variables. 
Asimismo, Hernández menciona que los estudios explicativos están orientados a explicar el 
por qué de la ocurrencia de algún fenómeno, también como el en qué condiciones se presenta 




 “Estudios explicativos o analíticos: explican, contestan por qué o la causa de presentación 
de determinado fenómeno o comportamiento, se trata de explicar la relación o asociación 
entre variables” (Muggenburg y Pérez, 2007, p.4) 
2.1.5 Alcance de la Investigación 
El alcance de la investigación es de enfoque longitudinal porque permite realizar 
evaluaciones a un grupo determinado en un cierto tiempo. 
“Estudios longitudinales son aquellos en los que se recolectan los datos a través del tiempo, 
en períodos especificados, con el fin de hacer inferencias respecto al cambio, sus 
determinantes y sus consecuencias” (Muggenburg y Pérez, 2007, p.4). 
2.2 Variables de Operacionalización 
Variable Independiente: Estudio del Trabajo 
El estudio de trabajo es el examen sistemático de los métodos para realizar actividades 
con el fin de mejorar la utilización eficaz de los recursos y de establecer normas de 
rendimiento con respecto a las actividades que se están realizando (Oficina 
Internacional del Trabajo, 2014, p.15). 
Dimensión 1: Estudio de Tiempos 
Es considerada una técnica del cual va permitir realizar el registro de los tiempos y ritmos 
de trabajo que se han empleado en la realización de una tarea establecida según sus normas 
(Oficina Internacional del Trabajo, 2014, p. 273). 
Formula de Tiempo Estándar: 
  
                                        TE = TN x (1 + S) 
             
Dónde:  
TE = Tiempo Estándar 
TN = Tiempo normal (Promedio Tiempo observado x Valoración) 
 S = Suplementos por necesidades personales, retrasos, descansos, refrigerios, etc. 
Dimensión 2: Estudio de Métodos 
Está orientado a realizar el registro y el estudio minucioso de las formas o maneras 





Formula: Porcentaje De Actividades Eficientes 
                                       
 
Dónde: 
• IAAV: Índice de actividades que agregan valor 
• AAV: Actividades que agregan valor 
• TA: Total de actividades  
Variable Dependiente: Productividad 
Es un indicador que al ser ejecutado implica un costo, y produce un capital a velocidad, 
dentro del tiempo natural de creatividad-productividad-consumo del mercado; muestra la 
prontitud de transformación de la energía, para elaborar objetos materiales, e intangibles 
como servicios (López, 2013, p.16-17). 
Dimensión 1: Eficiencia 
Es buscar cuál es la mejor manera de realizar las cosas con el fin de utilizar de la mejor 






• EACa : Eficiencia en el área de confección 
• Tu: Tiempo útil (min) 
• Tt: Tiempo total (min) 
Dimensión 2: Eficacia 






EACb = Eficacia en el área de Confección 
U. Prod: Unidades Producidas 
U. Prog: Unidades Programas 
 
   IAAV =   ∑ AAV 
                      ∑ TA 
 
EACb =  U. Prod x 100% 
  U. Prog 






Tabla 10:Matriz de Operacionalización de las variables. 
 













“Es una técnica para 
establecer con la máxima 
exactitud, partiendo de un 
número de 
observaciones, el tiempo 
para realizar una tarea 
establecida con arreglo a 
una norma de rendimiento 
previo” (Martínez, 2012, 
p.107). 
 
El estudio de 
trabajo ayuda a 
verificar si ciertas 
actividades se 
realizan de la 
mejor manera y 








TE = TN x (1 + S) 
Dónde:  
TE = Tiempo Estándar 
TN = Tiempo normal  
S = Suplementos por necesidades personales, 






            IAAV =  ∑ AAV 
                          ∑ TA 
Dónde: 
IAAV: Índice de actividades que agregan valor 
AAV: Actividades que agregan valor 







“La productividad es un 
indicador relativo que 
mide la capacidad de un 
factor productivo, o varios, 
para crear determinados 
bienes, por lo que al 
incrementarla se logran 
mejores resultados, 
considerando los recursos 
empleados para 
generarlos”  
(Miranda y Toirac, 2010, 
p.248).  
 
La productividad va 
permitir medir la 
producción con el 
fin de tener y hacer 
el buen uso eficaz 
de sus recursos 






EACa =   Tu x 100% 
       Tt 
Dónde: 
EACa = Eficiencia en el área de confección 
Tu = Tiempo Útil (min) 




EACb =   U. Prod. x 100% 
 U. Prog. 
Dónde: 
EACb = Eficacia en el área de confección 
U.  Prod. = Unidades Producidas 






2.3 Población y muestra 
2.3.1 Población 
Es el conjunto de personas u objetos de los que se desea conocer algo en una investigación 
(López, 2004, p.69). 
Según el autor la población es entendida como el conjunto de personas, objetos en el cual se 
va estudiar el problema, los cuales deben cumplir con los requisitos establecidos para llegar 
una conclusión adecuada. 
Con el presente estudio la población está comprendida por la producción diaria de camisas 
Slim de vestir, las cuales han sido registradas en 24 días laborables que está comprendido 
del 03 al 29 de junio del presente año. 
2.3.2 Muestra 
Para López (2004): 
“Es un subconjunto o parte del universo o población en que se llevará a cabo la 
investigación. Hay procedimientos para obtener la cantidad de los componentes 
de la muestra como fórmulas, lógica y otros que se verá más adelante. La muestra 
es una parte representativa de la población” (p. 69). 
 
Para la presente investigación la muestra es igual a mi población, es decir que está 
comprendida de la producción diaria de camisas Slim de vestir registradas durante 24 días 
laborables y comprendidos del 03 al 29 de junio del presente año. 
2.3.3 Muestreo 
Es el método utilizado para seleccionar a los componentes de la muestra del total de la 
población (López, 2004, p.69). 
En esta presente investigación no se realizará el muestreo debido a que la muestra es igual a 
la cantidad total de nuestra población. 
2.4  Técnicas e instrumentos de recolección de datos, validez y confiabilidad 
2.4.1 Técnicas 
La técnica de investigación científica es un procedimiento típico, validado por la práctica, 
orientado generalmente, aunque no exclusivamente a obtener y transformar información útil 
para la solución de problemas de conocimiento en las disciplinas científicas (Rojas, 2011, p. 
3). 
En el presente trabajo de investigación, la técnica que se utilizara es la observación en el 





Según Gil (2016): 
Instrumentos son objetos con entidad independiente y externa. 
Fichas de Observación:  
Se utilizarán para registrar la información y pueda captar el mensaje. 
• F01 Ficha de Observación N°1: Formato para el Diagrama de Análisis de Procesos. 
• F02 Ficha de Observación N°2: Formato para la toma de tiempos  
• F03 Ficha de Observación N°3: Formato para medición de la productividad 
Cronómetro: 
 “El cronometro sin vuelta a cero se regula oprimiendo la corona: con la primera presión las 
agujas se ponen en movimiento; con la segunda se detienen y con la tercera se vuelve a 
cero”. (Cruelles, 2013, p. 274) 
En la sección de anexos que se ubica en parte final, se visualiza el certificado de calibración, 
la cual es útil en esta investigación porque este documento permite conocer las 
características del cronometro que se utilizó. 
2.4.3 Validez y confiabilidad 
Validez: 
 “La validez tiene que ver con poder determinar si el instrumento está midiendo realmente 
el atributo que dice medir”. (Argibay, 2006, p. 26). 
La validez se medirá a través del Juicio de expertos que está respaldado con las firmas de 
los ingenieros de la escuela de Ingeniería Industrial de la universidad Cesar Vallejo, tal como 
se puede visualizar en la tabla 6. 
 
Tabla 11:Validez de Juicio de Expertos de la Escuela de Ing. Industrial 
Fuente: Elaboración propia. 
 
 
N° Apellidos y Nombres DNI Pertinencia Relevancia Claridad 
1 MGTR. Delgado Montes Mary Laura 42917804 Si Si Si 
2 Mg. Suca Apozo Guido Rene 42203023 Si Si Si 





“Toda medición tiende a presentar errores, de manera que el valor observado en la medición, 
está formado por el valor verdadero y por el error de Medición”. (Argibay, 2006, p. 26) 
- Cronómetro: Se usará el Cronometro mecánico que permite tomar tiempos del área de 
confecciones. 
- Datos auténticos que brinda la Empresa Textil Wyl’s SAC donde brinda confiabilidad 
2.5  Método de análisis de datos 
Luego de adquirir los datos de la empresa, el paso que continúa es analizar si las hipótesis 
son contrastadas o rechazadas, además se realizara cálculos para los indicadores ya que la 
investigación trabaja con escala razón y es cuasi experimental.  
Los datos obtenidos de los cálculos realizados serán procesados atreves de los análisis 
descriptivo y Análisis Inferencial. 
2.5.1 Análisis Descriptivo 
Este análisis se calcula a través del software SSPS y del programa Excel, ya que los datos 
calculados se hacen en un registro de ambas variables para luego tener los resultados en los 
programas antes mencionados. 
2.5.2 Análisis Inferencial 
Se emplea las pruebas de normalidad las cuales son la T- Student y Wilcoxon para corroborar 
la hipótesis con la finalidad de considerar el efecto del estudio del trabajo sobre la 
productividad. 
2.6 Aspectos éticos 
Se utilizará la información brindada y registrada de la empresa Textil Wyl’s SAC con el fin 
que se realice un estudio para el aumento de su productividad en base al estudio del trabajo 
en beneficio de la empresa, toda la información brindada es con consentimiento del Gerente 
General, en base a los principios éticos de la empresa y estudiantes universitarios según el 
desarrollo de la investigación. 
 
2.7 Desarrollo de la Propuesta 
2.7.1 Situación actual de la empresa 
2.7.1.1 Reseña Histórica 
Textiles Wyl’s SAC se inserta en el mercado laboral en el 2011 como sociedad Anónima 




señor Wilmer Ponce. Es una empresa manufacturera que desarrolla productos como camisas 
en la línea de caballeros proponiendo telas en tendencia las cuales son importadas de 
Colombia, Tailandia, India e Indonesia que se utiliza para la moda casual en varones. 
Mayormente se usa tela nacional para la moda clásica y para la moda juvenil se usa tela 
importada, además se realizan camisas y blusas para colegio en campaña escolar y su tela es 
importada de Tailandia. La empresa cuenta con dos establecimientos en el Emporio 
Comercial de Gamarra y su marca comercial es “DARWIS”. 
2.7.1.2.Descripción General de la Empresa Wyl´s S.A.C 
BASE LEGAL 
• Razón Social: TEXTIL WY´LS SAC 
• Ruc: 20451742559 
• Representante:  
• Gerente General: Wilmer Ponce Huillca 



















2.7.1.3.Visión y Misión 
 
Misión: Ofrecer productos de calidad y siempre estar a la vanguardia con telas de diseño 
que se encuentran en moda, además de permanecer en el mercado y ser una empresa 
competitiva. 
Visión: ser reconocidos a nivel nacional por sus productos innovadores en la línea de 
caballeros y que los clientes siempre tengan en cuenta primero la marca “Darwis”. 
Organigrama de la Empresa  
La empresa Wyl´s sac se encuentra organizado de la siguiente manera, mediante la (figura 
13) se podrá visualizar el organigrama de la empresa. 
        Figura 13:Organigrama de la Empresa Wyl´s SAC. 
 
2.7.1.4 Productos de la empresa 
La empresa Textil Wyl’s Sac tiene productos solo en la línea de caballeros que son camisas 










Tabla 12:Productos de la empresa Wyl´s sac 












                     Fuente: Elaboración propia 
Se calcula el porcentaje de producción de las distintas camisas realizadas en Textil Wyl’s 
SAC Durante los meses de abril, mayo y junio. 
Tabla 13:Datos históricos sobre la producción de Wyl´s sac 





879 900 939 2718 63%
Camisa 
Villela
238 413 333 984 23%
Camisa 
Cotton
123 149 130 402 9%
Camisa 
Cuadros
83 60 55 198 5%
4302 100%
PRODUCCIÓN DE CAMISAS CONFECCIONADAS
TOTAL  
Fuente: Elaboración propia.  
Los distintos tipos de camisa producidos y que son de mayores ventas son las camisas Slim 
de vestir M/L, representando un 67,66% de las camisas producidas mensuales generadas por 
la empresa, es por ello que se tomara como el principal producto para la investigación. 
2.7.1.5 Maquinaria 
La maquinaria que se emplea en la empresa es utilizada en el proceso de confección de la 



























La presente tabla 14 muestra el tipo y cantidad de maquinaria con la cual cuenta la empresa 
Wyl´s SAC para llevar a cabo la confección de la camisa Slim. Asimismo, en la tabla 15, se 






Figura 14: Diagrama de Operaciones de Proceso de Confección de camisa vestir en el área de costura  
 
DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO DE CONFECCIÓN DE 
CAMISAS DE VESTIR EN EL ÁREA DE COSTURA 
Empresa: WIL´S SAC Área: Producción 
Método PRE - TEST POST - TEST Proceso Confección de camisa 





2.7.1.6. Descripción de los Procesos productivos 
La empresa Textil Wyl’s SAC cuenta con las siguientes operaciones para la confección de 
la camisa. 






Fuente: Elaboración Propia 
a) Bloque de Delantero  
1. Coser cinta: Se procede a coser la tirilla sobre el 
delantero con la maquina recta. 
2. Pespuntar cinta: Se realiza doble puntada de 
seguridad sobre la tirilla con la maquina recta. 
3. Pegado de pechera: Se procede a pegar la pechera 
sobre el delantero mediante el uso de la maquina 
recta. 
4. Pegar bolsillo: Se procede a pegar el bolsillo sobre el delantero con el uso de la 
maquina recta. 
5. Basteado de pechera: Realizar un doblez en la pechera y pequeños piquetes arriba 
para el basteado mediante el uso de la maquina recta 
6. Unir hombros: La operación consiste en pegar el delantero con la espalda mediante 
el uso de la maquina remalladora. 
7. Pespuntar Hombros: Se realiza puntadas de seguridad sobre los hombros con el uso 
de la maquina recta 
8. Pegar Manga: Se realiza después de unir el yugo y manga con la maquina 
remalladora. 
9. Cerrado de costados: Unimos los costados de las camisas y se procede a cerrarlo, se 
utiliza la maquina remalladora. 




10. Doblado de basta: En la parte inferior de la camisa es donde se procede a hacer un 
doblez y cocerlo con la maquina recta. 
11. Pegado de cuello: Se procede a unir el cuello con en el cuerpo armado a través de la 
recta. 
12. Pegado de puño: Se procede a cerrar el puño con en el cuerpo armado a través de la 
recta. 
13. Hacer ojales: Se procede a hacer los ojales de la camisa para ello se utiliza la maquina 
ojalera. 
14. Marcar 6 puntos para pegar botón: Se procede a marcar las camisas donde irán sus 
respectivos botones 
15. Pegar botones: Luego de haber marcado las camisas se procede a pegar los botones 
en las mismas marcas. 
16. Limpieza de hilos: Se procede a cortar los hilos de la prenda. 
b)  Bloque de Bolsillo  
1. Formar Bastillado: Se forma el bastillado en la boca del 
bolsillo mediante el uso de la maquina recta. 
2. Preformado en los lados del bolsillo: Se realiza el 
preformado del bolsillo utilizando moldes con el uso de 
una plancha para que el costurero no tenga problemas 
al momento de pegar el bolsillo. 
c) Bloque de Espalda  
1. Hacer Pliegues: Se realiza pliegues en la espalda de 2cm 
con el uso de la maquina recta. 
2. Embolsar canesú sobre espaldera: La operación consiste en 
realizar puntadas de seguridad para luego proceder a hacer 
la unión de los canesú en dicha espalda, esta operación se 
realiza a través de la maquina recta. 
 
d) Bloque de Canesú 
1. Pegado de etiqueta: Esta operación consiste en 
pegar el canesú sobre la etiqueta mediante el uso 
de la recta. 
Figura 17:Confección de Bolsillo 
Figura 18:Confección de Espalda 




Figura 22.Confección de Puño 
 
e) Bloque de Mangas  
1. Pegar Yugos: Esta operación consiste en pegar los 
yugos en mangas mediante el uso de la maquina recta 
2. Recoger Mangas: Consiste en ordenar y acomodar 
para iniciar el remalle, la operación es manual. 
3. Pespuntar Yugos: Se inicia con puntadas de seguridad 
en el yugo para darle un buen acabado, se utiliza la 
maquina recta. 
f) Bloque Cuello 
1. Armar cuello 
2. Recortar puntas 
3. Voltear puntos 
4. Pespuntar cuello: Realizar puntadas en el cuello 
4. Unión de pie de cuello: Se procede a realizar la unión de tal manera que unes ambas 
piezas del cuello con su refuerzo utilizando la maquina recta. 
5. Inspección cuello con pie de cuello 
g) Bloque Pie de Cuello 
1. Bastillar 
 
h) Bloque Puño   
1. Bastillar  
2. Embolsar puños: Se uno ambas piezas del puño 
y luego se procede a hacer el embolsado. 
3. Inspección de puños 
 
 
Figura 20:Confección de Mangas 
Figura 21:Confección de Cuello 




2.7.1.7 Distribución de Planta 
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Traslado de cintas a costura
Colocar en maquina recta 
Posicionar el bolsillo(hacer un doblez)
Realizar bastilla en la boca del bolsillo
REGISTRO
MÉTODO





Miriam Huanca Siancas y Maria Vilchez Ames
Producción











Coser Cinta Termina en:
Coser cinta (tirilla)







Recoje delantero de canasta
Coge bolsillo de canasta
Cambiar pata 2,10 de maquina recta
Colocar en canasta




Recoge cintas de costura
Colocar delantero en maquina recta
Posiciona delantero en maquina recta
Coloca cinta de 2cm encima de delantero
Cocido de aplicación de cinta
Colocar en maquina recta 
Cambiar pata 2,13 en la maquina recta











































Recoger bolsillo de canasta
Ponerlo en maquina recta
Coger pechera lado derecho
Coger delantero L.I de la canasta
Traslado a mesa de corte
Coges bolsillo de canasta
Coger espalda de la canasta
Colocar en canasta
Recoger espalda
Preformado de los 
lados del bolsillo 
Colocar en mesa de corte
Coger molde de bolsillo
Planchar bolsillo usando molde
Traslado de bolsillo a area de costura
Colocar en canasta
Posicionar delantero L.I en maquina recta
Coger bolsillo de maquina
Poner encima de delantero
Coser el bolsillo en la pechera L.I
Colocar en canasta
Posiciona pechera lado derecho en maquina recta
Realizar un doblez
Coser el basteado de pechera
Recoger el basteado de pechera
Colocar en canasta
Colocar en maquina
Posicionar espalda en maquina recta 





Pegado de bolsillo 
sobre delantero







1 4.65 2.86 X
2 0.31 X








































Coge pechera L.D de canasta 
Poner pechera L.D encima de espalda 
Colocar en canasta 
Posicionas en maquina recta
Coser etiqueta sobre canesu
Recoger canesu
Colocar canesu encima de la espalda
Coser canesu sobre espalda
Recoger espalda embolsada
Colocar en maquina recta 
Trasladarse a anaqueles
Colocar en canasta
Posiciona espalda en maquina recta
Pegado de etiqueta 
sobre canesu





Pegar Yugo en manga
Posicionar espalda en maquina recta 
Coger pechera lado izquierdo en canasta 
Poner pechera L.I encima espalda 
Coser pechera L.I con espalda 
Realizar pespunte en hombros
Recoger pespuntado de hombros
Colocar en canasta
Trasladar a maquina remalladora
Colocar en maquina remalladora
Coger manga de canasta
Recoger union Hombros 
Coger espalda de canasta
Coge canesu de la maquina recta
Coger espalda de canasta
Coser pechera L.D con espalda 
Recoger etiquetas de anaqueles
Se traslada a area de costura
Coloca en maquina recta
Posicionar manga en maquina recta
Coger yugo
Colocar en maquina recta 
Posicionar encima de manga
Coser yugo en manga
Colocar en maquina recta 
Cambiar pata normal
Coger el unido de los hombros de canasta
Coger canesu de canasta 
Posiciona canesu en maquina recta














































Doblado de basta en 
la parte inferior de la 
camisa
Coge cuerpo armado de canasta
Pespuntar yugos 
Pegado de manga 
Pespuntar manga 
Cambiar pata vasteadora 
Colocar en canasta
Recoger cuerpo basteado
Posicionar cuerpo aramado en maquina remalladora
Coger cuerpo armado




Posicionar manga para pespunte
Realizar pespunte
Cambiar pata en maquina 2,10 en maquina recta
Ordenar mangas
Colocar en maquina recta 
Coloca en canasta de maquina recta
Posicionar en maquina remalladora
Realizar pespunte en manga
Recoger cuerpo armado con manga pespuntada
Traslada a maquina remalladora
Colocar en canasta a maquina remalladora
Realizar el cerrado de costados
Traslado de cerrado de cuerpo armado a maquina recta
Ordenar mangas para posicion en remalle
Traslada a maquina remalladora
Colocar en canasta maquina remalladora
Posiciona en maquina remalladora
Coge manga
Posiciona encima de cuerpo armado
Realiza remalle en mangas
Coloca en canasta
Traslada en maquina recta
































6 13.02 7.28 X
7 0.36 ✔






5 5.63 4.73 X
6 0.21 ✔




Bastillar pie de cuello
Bastillar pie de cuello
Traslado a mesa de corte 
Igualar las puntas redondas
Traslada a costura
Coloca en maquina recta
Coger piezas de cuello de canasta
Cambiar pata 2,10 en la maquina recta
Coloca en maquina recta
Posicionar en maquina recta
Coser piezas de cuello 
Coger cuello
Colocar en canasta
Traslado a mesa de corte
Colocar en mesa de corte 
Cambiar pata 2,14 
Recortar puntas Cortar puntas con tijera
Colocar en mesa de corte
Coger cuello
Colocar en volteadora de cuello
Voltear puntas
Voltear las puntas del cuello
Coloca en mesa
Traslado a costura





Trasladar a mesa de corte
Recortar cuello
Traslada a costura
Coger pie de cuello















6 5.63 4.73 X
7 3.4 ✔
1 38.45 ✔




















6 5.63 4.73 X
7 0.27 ✔
8 0.25 ✔







6 5.63 4.73 X
7 3.26 ✔









Union pie de cuello y 
cuello 
Inspección cuello c/ 
pie de cuello
Pegar cuello con 
cuerpo armado
Trasladar al area de costura
Coge cuellos armados
Cambiar pata normal
Coger pegado de cuello
Coger cuello y pie de cuello
Posicionar en maquina recta
Unir ambas piezas
Coloca en canasta
Traslada a mesa de corte
Realiza corte a los costados y un piquete al centro
Posicionar en maquina
Coger cuerpo armado
Colocar en piernas del costurero
Posicionar en maquina recta
Pegar cuello con cuerpo armado
Recoger cuello con cuerpo armado
Cambiar pata normal
Colocar en maquina recta 
Cambiar pata 2,14 
Colocar en maquina recta 
Inspeccionar en mesa de corte 
Colocar en canasta
Colocar en canasta
Posicionar pegado de cuello
Cambiar pata 2,10
Cerrar cuello
Coger puño de canasta
Posicionar puño maquina recta
Realizar bastillado
Colocar en canasta
Traslado a mesa de corte 
Colocar en mesa de corte 
Marcar con un molde




Traslado a mesa de corte
Recortar costados de puño
Traslado a costura














1 5.63 4.73 X
2 33.22 ✔















1 14 9.97 X
2 0.13 ✔
















4 1.2 0.91 X
5 1.98 ✔
Hacer Ojal








Trasladar a area de corte 
Inspeccionar en mesa de corte 
Colocar en maquina recta 
Coser puño con el cuerpo armado
Cambiar pata 2,10
Cerrar puño
Recoger puño con cuerpo armado
colocar en canasta de maquina ojalera
Coger camisas de canasta
Hacer ojal de 1/2 cm
Colocar en mesa planchado
Colocar en canasta
Colocar en canasta
Colocar en canasta de maquina botonera
Coger camisas de canasta
Pegado de botones en camisa
Trasladar a mesa de Planchado
Traslado de area de costura al area de acabado
Colocar en canasta 
Trasladar a maquina ojalera
Colocar en canasta
Colocar en mesa de planchado
Traslada al area de  costura
Coger cuerpo armado
Posicionar cuerpo armado en maquina recta
Coger puño
Acomodar puño con cuerpo armado
Realiza  doblez 
Recoger cuerpo armado con puño
Colocar en canasta 
Acomodar camisa lado horizontal
Coger Tiza y marcarlo
Colocar en mesa de planchado






















Acomodar  verticalmente 
Realizar limpieza de hilos 
TOTAL
Verificar prenda
Limpieza de hilos 
Coger prenda
Realizar Inspeccion
colocas en mesa de planchado uno sobre otro
 
 
Fuente: Elaboración Propia 
En la tabla 15 se observa que el diagrama de actividades está comprendido con 247 actividades de las cuales dentro de estas actividades 
encontramos a 215 operaciones, 29 transportes, 3 inspección y 0 almacenamiento, porque las camisas son llevadas a servicio de planchado para 
colocar sus clips mariposas, collarines, cartón de espaldar y alfileres, cintas y bolsas por lo cual después de una semana se entregan las camisas 
de servicio de planchado donde es llevado a almacén. Asimismo, se aprecia el total de las distancias que comprende la operación de transporte 
es 165.62 metros. 
De esta manera se procedió a clasificar las actividades en las que agregan valor y las que no agregan valor. Se obtuvo como resultado de las 247 
actividades, 184 agregan valor y 65 no agregan valor al proceso de elaboración de camisas SLIM en la empresa textil wil´s sac. 








De la formula desarrollada se obtiene que las actividades que agregan valor es el 75% y las que no agregan valor es el 25%, es decir que nuestro 




Luego de haber analizado las operaciones se procede a realizar los bimanuales de las 
operaciones que intervienen en el proceso de elaboración de la camisa Slim manga larga. 
 
La presentación de los diagramas bimanuales es según el orden de los diagramas de 
actividades del proceso de elaboración de la camisa. Por lo que primero se presenta la 
operación de coser cinta (tirilla). 
Tabla 16: Diagrama Bimanual- Operación Coser Cinta (PRE- TEST) 
 
Fuente: Elaboración Propia 
En la tabla 16, se visualiza como realiza el trabajo para cada una de las manos del 
colaborador, al realizar la operación de coser cinta (tirilla), asimismo se observa un total 












DIAGRAMA BIMANUAL PROCESO DE ELABORACIÓN DE CAMISA SLIM MANGA 
LARGA -EMPRESA TEXTIL WYL'S SAC
Descripción mano izquierda Símbolos Descripción mano 
derecha
Se dirige a coger delantero
Se dirige a coger 
delantero
MÉTODO: PRE - TEST POST TEST
Textil Wyl's SAC
Elaboración de camisa 
Slim M/L




Retira la máquina Retira la máquina
Coloca en máquina Coloca en máquina
Resumen
Se dirige a máquina recta Se dirige a máquina recta
Inserta cinta encima de delantero Inserta cinta encima de 
delantero
Cose la aplicación de cinta
Cose la aplicación de 
cinta
Inserta delantero de la máquina
Inserta delantero en 
máquina
Se dirige a coger cinta Se dirige a coger cinta
Coge cinta Coge cinta
Coge delantero Coge delantero







Luego se procede con la operación del pespuntado de cinta, como sigue en el diagrama de 
actividades. 
Tabla 17:Diagrama Bimanual- Operación Pespuntar Cinta (PRE- TEST) 
  
Fuente: Elaboración Propia 
En la tabla 17, se visualiza como realiza el trabajo para cada una de las manos del 
colaborador, al realizar la operación de coser cinta (tirilla), asimismo se observa un total 













DIAGRAMA BIMANUAL PROCESO DE ELABORACIÓN DE CAMISA SLIM MANGA 
LARGA -EMPRESA TEXTIL WYL'S SAC
Descripción mano izquierda Símbolos Descripción mano 
derecha
Se dirige al desarmador Espera
MÉTODO: PRE - TEST POST TEST
Textil Wyl's SAC
Elaboración de camisa 
Slim M/L
Disposición del lugar de trabajo
Coloca en canasta Coloca en canasta
Realiza pespunte Realiza pespunte 
Retira pespuntado de la máquina
Retira pespunte de la 
máquina




Inserta delantero en máquina
Inserta delantero en 
máquina
Resumen
Se dirige a coger delantero
Se dirige a coger 
delantero
Coge delantero Coge delantero
Se dirige a la máquina Se dirige a la máquina
Cambia pata 2,13 Cambia pata 2,13
Se dirige al cajón de la máquina
Se dirige al cajón de la 
máquina
Coloca el desarmador en el cajón Coloca el desarmador en 
el cajón
Espera Coge el desarmador







Luego se procede con la operación del formar bastillado, como sigue en el diagrama de 
actividades. 
Tabla 18:Diagrama Bimanual- Operación Formar bastillado (PRE- TEST)  
 
Fuente: Elaboración Propia 
En la tabla 18, se visualiza como realiza el trabajo para cada una de las manos del 
colaborador, al realizar la operación de formar bastillado, asimismo se observa un total de 













DIAGRAMA BIMANUAL PROCESO DE ELABORACIÓN DE CAMISA SLIM MANGA 
LARGA -EMPRESA TEXTIL WYL'S SAC
Descripción mano izquierda Símbolos Descripción mano 
derecha
Se dirige al desarmador Espera
MÉTODO: PRE - TEST POST TEST
Textil Wyl's SAC
Elaboración de camisa 
Slim M/L
Disposición del lugar de trabajo
Coloca en máquina Coloca en máquina
Realiza un doblez Realiza un doblez
Bastilla la boca del bolsillo
Bastilla en la boca del 
bolsillo




Inserta bolsillo en máquina
Inserta bolsillo en 
máquina
Resumen
Se dirige a coger bolsillo
Se dirige a coger bolsillo
Coge bolsillo Coge bolsillo
Se dirige a la máquina Se dirige a la máquina
Cambia pata 2,10 Cambia pata 2,10
Se dirige al cajón de la máquina
Se dirige al cajón de la 
máquina
Coloca el desarmador en el cajón Coloca el desarmador en 
el cajón
Espera Coge el desarmador







Luego se procede con la operación del preformado del bolsillo, como sigue en el diagrama 
de actividades. 
Tabla 19:Diagrama Bimanual- Operación Preformado del lado del bolsillo (PRE- TEST) 
  
Fuente: Elaboración Propia 
 
En la tabla 19 se visualiza como realiza el trabajo para cada una de las manos del 
colaborador, al realizar la operación de formar bastillado, asimismo se observa un total de 
20 movimientos de los cuales 8 son traslados y 12 operaciones. 
Asimismo, continuamos con la operación de pegado de bolsillo, como sigue en el diagrama 
de actividades. 












DIAGRAMA BIMANUAL PROCESO DE ELABORACIÓN DE CAMISA SLIM MANGA 
LARGA -EMPRESA TEXTIL WYL'S SAC
Descripción mano izquierda Símbolos Descripción mano 
derecha
Se dirige a mesa de corte
Se dirige a mesa de corte
MÉTODO: PRE - TEST POST TEST
Textil Wyl's SAC
Elaboración de camisa 
Slim M/L
Disposición del lugar de trabajo




Coloca en máquina recta
Resumen
Coge plancha Coge plancha
Realiza el preformado Realiza el preformado
Se dirige a máquina recta Se dirige a máquina recta
Coge molde Coge molde
Coloca molde debajo del bolsillo
Coloca molde debajo del 
bolsillo
Se dirige a plancha Se dirige a plancha
Coloca bolsillos de mesa de corte 
Coloca bolsillos de mesa 
de corte 







Tabla 20: Diagrama Bimanual- Operación Pegado de bolsillo sobre delantero (PRE- TEST) 
 
Fuente: Elaboración Propia 
 
En la tabla 20, se visualiza como realiza el trabajo para cada una de las manos del 
colaborador, al realizar la operación de formar bastillado, asimismo se observa un total de 
22 movimientos de los cuales 8 son traslados y 14 operaciones. 
Luego se procede con la operación de hacer el basteado de pechera, como sigue en el 











Coge delantero L.I Coge delantero L.I
Se dirige a la máquina Se dirige a la máquina 




Inserta en la máquina Inserta en la máquina
Se dirige a coger bolsillo Se dirige a coger bolsillo
Coge bolsillo Coge bolsillo
Resumen
Se dirige a la máquina Se dirige a la máquina 
Coloca bolsillo encima de delantero
Coloca bolsillo encima 
de delantero
Cose bolsillo en pechera L.I
Cose bolsillo en pechera 
L.I
Retira de la máquina
Coloca en canasta






DIAGRAMA BIMANUAL PROCESO DE ELABORACIÓN DE CAMISA SLIM MANGA 
LARGA -EMPRESA TEXTIL WYL'S SAC
Descripción mano izquierda Símbolos Descripción mano 
derecha
Se dirige a coger delantero L.I
Se dirige a coger 
delantero L.I
MÉTODO: PRE - TEST POST TEST
Textil Wyl's SAC
Elaboración de camisa 
Slim M/L




Tabla 21:Diagrama Bimanual- Operación Hacer el basteado de pechera (PRE- TEST) 
 
Fuente: Elaboración Propia 
 
En la tabla 21, se visualiza como realiza el trabajo para cada una de las manos del 
colaborador, al realizar la operación de hacer el basteado de pechera, asimismo se observa 
un total de 16 movimientos de los cuales 4 son traslados y 12 operaciones. 
Luego se procede con la operación de pegado de etiqueta sobre canesú, como sigue en el 











Coge delantero L.D Coge delantero L.D
Se dirige a la máquina Se dirige a la máquina 




Inserta delantero en la máquina
Inserta delantero en la 
máquina
Realiza un doblez Realiza un doblez
Cose el basteado de pechera
Cose el basteado de 
pechera
Resumen
Recoge el basteado de pechera
Recoge el basteado de 
pechera





DIAGRAMA BIMANUAL PROCESO DE ELABORACIÓN DE CAMISA SLIM MANGA 
LARGA -EMPRESA TEXTIL WYL'S SAC
Descripción mano izquierda Símbolos Descripción mano 
derecha
Se dirige a coger pechera
Se dirige a coger pechera
MÉTODO: PRE - TEST POST TEST
Textil Wyl's SAC
Elaboración de camisa 
Slim M/L




Tabla 22:Diagrama Bimanual- Operación Pegado de etiqueta sobre canesú (PRE- TEST) 
  
Fuente: Elaboración Propia 
En la tabla 22, se visualiza como realiza el trabajo para cada una de las manos del 
colaborador, al realizar la operación de pegado de etiqueta sobre canesú, asimismo se 
observa un total de 22 movimientos de los cuales 8 son traslados y 14 operaciones. 
Luego se procede con la operación de realizar pespuntes en hombros, como sigue en el 











Coge canesú Coge canesú
Se dirige a la máquina Se dirige a la máquina 




Inserta canesú en la máquina
Inserta canesú en la 
máquina
Se dirige a coger etiqueta
Se dirige a coger 
etiqueta
Coge etiqueta Coge etiqueta
Resumen
Se dirige a la máquina Se dirige a la máquina 
Cose etiqueta sobre canesú
Cose etiqueta sobre 
canesú
Recoger canesú
Coloca en máquina recta
Recoger canesú
Coloca en máquina recta
Inserta etiqueta encima de canesú






DIAGRAMA BIMANUAL PROCESO DE ELABORACIÓN DE CAMISA SLIM MANGA 
LARGA -EMPRESA TEXTIL WYL'S SAC
Descripción mano izquierda Símbolos Descripción mano 
derecha
Se dirige a coger canesú
Se dirige a coger canesú
MÉTODO: PRE - TEST POST TEST
Textil Wyl's SAC
Elaboración de camisa 
Slim M/L




Tabla 23: Diagrama Bimanual- Operación Realizar pespunte en hombros (PRE- TEST)  
 
Fuente: Elaboración Propia 
En la tabla 23 se visualiza como realiza el trabajo para cada una de las manos del 
colaborador, al realizar la operación de realizar pespunte en hombros, asimismo se observa 
un total de 14 movimientos de los cuales 4 son traslados y 10 operaciones. 












Coge unido de hombros Coge canesú
Se dirige a la máquina Se dirige a la máquina 




Inserta unido de hombros en máquina Inserta canesú en la 
máquina
Realiza pespunte en hombros
Se dirige a coger 
etiqueta
Recoger pespuntado de hombros Coge etiqueta
Resumen





DIAGRAMA BIMANUAL PROCESO DE ELABORACIÓN DE CAMISA SLIM MANGA 
LARGA -EMPRESA TEXTIL WYL'S SAC
Descripción mano izquierda Símbolos Descripción mano 
derecha
Se dirige a coger el unido de hombros
Se dirige a coger canesú
MÉTODO: PRE - TEST POST TEST
Textil Wyl's SAC
Elaboración de camisa 
Slim M/L




Tabla 24: Diagrama Bimanual- Operación Pespuntar yugos (PRE- TEST)  
 
Fuente: Elaboración Propia 
En la tabla 24, se visualiza como realiza el trabajo para cada una de las manos del 
colaborador, al realizar la operación de pespuntar yugos, asimismo se observa un total de 
24 movimientos de los cuales 7 son traslados, 15 operaciones y 2 espera. 














Coge manga Coge manga
Espera Coge el desarmador




Cmabia pata normal Cambia pata normal
Se dirige a coger manga Se dirige a coger manga
Coloca el cajón del desarmador
Coloca el cajón del 
desarmador
Resumen
Coloca en canasta Coloca en canasta
Inserta manga en máquina 
Inserta manga en 
máquina 
Pespunta el yugo Pespunta el yugo






DIAGRAMA BIMANUAL PROCESO DE ELABORACIÓN DE CAMISA SLIM MANGA 
LARGA -EMPRESA TEXTIL WYL'S SAC
Descripción mano izquierda Símbolos Descripción mano 
derecha
Se dirige al desarmador
Espera
MÉTODO: PRE - TEST POST TEST
Textil Wyl's SAC
Elaboración de camisa 
Slim M/L




Tabla 25: Diagrama Bimanual- Operación Pegado de manga (PRE- TEST)  
 
Fuente: Elaboración Propia 
En la tabla 25, se visualiza como realiza el trabajo para cada una de las manos del 
colaborador, al realizar la operación de pegado de manga, asimismo se observa un total de 












Recoge remalle en 
mangas
Coge manga Coge manga
Coge cuerpo armado Coge cuerpo armado




Inserta cuerpo armado en máquina
Inserta cuerpo armado 
en máquina
Se dirige a coger manga Se dirige a coger manga
Resumen
Coloca en canasta Coloca en canasta
Inserta manga en máquina 
Inserta manga en 
máquina 
Coloca manga en máquina
Coloca manga en 
máquina
Se dirige a máquina Se dirige a máquina





DIAGRAMA BIMANUAL PROCESO DE ELABORACIÓN DE CAMISA SLIM MANGA 
LARGA -EMPRESA TEXTIL WYL'S SAC
Descripción mano izquierda Símbolos Descripción mano 
derecha
Se dirige a coger cuerpo armado
Se dirige a coger cuerpo 
armado
MÉTODO: PRE - TEST POST TEST
Textil Wyl's SAC
Elaboración de camisa 
Slim M/L




2.7.1.7 Variable Independiente: Estudio de Tiempos  
Se realizó la toma de tiempos para cada operación que comprende la confección de la camisa Slim. En la tabla 26 se podrá visualizar las 26 
tomas de tiempos de cada operación en segundos, asimismo en la tabla 27 se tiene las tomas de cada operación en minutos. 
Tabla 26: Toma de tiempos del mes de junio 2019 - Segundos Pre-test 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 Promedio
seg seg seg seg seg seg seg seg seg seg seg seg seg seg seg seg seg seg seg seg seg seg seg seg seg seg seg
1 Coser cinta 14.00 15.00 16.00 16.00 15.00 16.00 15.00 16.00 14.00 14.00 16.00 15.00 16.00 15.00 16.00 15.00 16.00 15.00 16.00 16.00 15.00 14.00 15.00 14.00 16.00 16.00 15.27
2 Pespuntar cinta 6.00 6.00 7.00 7.00 6.00 5.00 6.00 7.00 6.00 6.00 6.00 5.00 5.00 6.00 6.00 7.00 5.00 7.00 5.00 7.00 7.00 6.00 7.00 7.00 5.00 7.00 6.15
3 Formado de bastillado 5.00 7.00 6.00 5.00 6.00 7.00 5.00 5.00 5.00 5.00 6.00 6.00 6.00 6.00 5.00 7.00 6.00 6.00 6.00 6.00 6.00 6.00 5.00 7.00 5.00 7.00 5.85
4 Preformado de bolsillo 10.00 11.00 12.00 11.00 11.00 11.00 12.00 12.00 12.00 12.00 10.00 11.00 12.00 12.00 11.00 12.00 11.00 12.00 12.00 12.00 11.00 12.00 12.00 12.00 11.00 12.00 11.50
5 Pegar Bolsillo 66.00 65.00 64.00 65.00 64.00 63.00 65.00 64.00 65.00 63.00 63.00 63.00 62.00 63.00 64.00 65.00 65.00 66.00 65.00 66.00 63.00 64.00 66.00 65.00 66.00 66.00 64.46
6 Basteado de pechera 17.00 18.00 17.00 18.00 16.00 17.00 17.00 17.00 18.00 17.00 17.00 17.00 17.00 17.00 17.00 18.00 16.00 17.00 17.00 17.00 18.00 16.00 17.00 17.00 16.00 17.00 17.04
7 Hacer pliegues 11.00 12.00 11.00 12.00 12.00 11.00 12.00 11.00 12.00 13.00 11.00 12.00 13.00 12.00 13.00 12.00 12.00 12.00 13.00 12.00 13.00 12.00 13.00 12.00 12.00 12.00 12.04
8 Pegado de etiqueta 18.00 19.00 19.00 19.00 20.00 19.00 19.00 18.00 18.00 20.00 19.00 20.00 18.00 19.00 19.00 18.00 19.00 20.00 20.00 19.00 20.00 18.00 19.00 20.00 20.00 19.00 19.08
9 Embolsar de canesu 55.00 54.00 53.00 55.00 54.00 53.00 55.00 54.00 55.00 53.00 53.00 53.00 52.00 53.00 54.00 55.00 55.00 56.00 55.00 56.00 53.00 54.00 56.00 55.00 56.00 56.00 54.35
10 Unir hombros 26.00 27.00 26.00 28.00 27.00 26.00 28.00 26.00 26.00 26.00 28.00 26.00 27.00 27.00 26.00 28.00 26.00 27.00 27.00 27.00 26.00 28.00 27.00 26.00 26.00 27.00 26.73
11 Pespuntar hombros 10.00 9.00 10.00 11.00 9.00 10.00 11.00 9.00 9.00 9.00 9.00 9.00 9.00 11.00 10.00 11.00 10.00 11.00 9.00 9.00 9.00 10.00 9.00 9.00 9.00 9.00 9.62
12 Pegar yugos 35.00 36.00 37.00 35.00 36.00 36.00 36.00 37.00 37.00 37.00 36.00 35.00 36.00 37.00 37.00 36.00 35.00 35.00 36.00 37.00 36.00 36.00 37.00 36.00 37.00 36.00 36.15
13 Recoger mangas 6.00 6.00 7.00 6.00 8.00 8.00 6.00 7.00 6.00 7.00 6.00 7.00 6.00 7.00 6.00 7.00 8.00 8.00 8.00 6.00 7.00 8.00 6.00 7.00 6.00 7.00 6.81
14 Pespuntar yugos 85.00 84.00 83.00 85.00 84.00 83.00 85.00 84.00 85.00 83.00 80.00 83.00 82.00 80.00 84.00 85.00 85.00 80.00 85.00 82.00 83.00 82.00 84.00 85.00 86.00 82.00 83.42
15 Pegar manga 76.00 75.00 74.00 75.00 74.00 73.00 75.00 74.00 75.00 73.00 73.00 73.00 72.00 73.00 74.00 75.00 78.00 76.00 75.00 78.00 76.00 77.00 75.00 76.00 77.00 75.00 38.00
16 Pespuntar manga 85.00 84.00 83.00 85.00 84.00 83.00 85.00 84.00 85.00 83.00 80.00 83.00 82.00 80.00 84.00 85.00 85.00 80.00 85.00 82.00 83.00 82.00 84.00 85.00 86.00 82.00 83.42
17 Cerrado de costados 76.00 75.00 74.00 75.00 74.00 73.00 75.00 74.00 75.00 73.00 73.00 73.00 72.00 73.00 74.00 75.00 78.00 76.00 75.00 78.00 76.00 77.00 75.00 76.00 77.00 75.00 74.88
18 Doblado de basta 26.00 27.00 26.00 28.00 26.00 27.00 27.00 28.00 27.00 26.00 27.00 26.00 27.00 26.00 27.00 28.00 26.00 27.00 28.00 26.00 27.00 28.00 26.00 27.00 26.00 27.00 26.81
19 Armar cuello 29.00 30.00 30.00 31.00 29.00 30.00 31.00 29.00 29.00 29.00 30.00 31.00 30.00 29.00 30.00 31.00 28.00 30.00 29.00 29.00 30.00 29.00 29.00 29.00 29.00 30.00 29.62
20 Recortar puntas 7.00 8.00 7.00 8.00 7.00 8.00 9.00 8.00 7.00 8.00 7.00 8.00 8.00 8.00 8.00 8.00 8.00 7.00 8.00 8.00 8.00 7.00 8.00 9.00 8.00 8.00 7.81
21 Voltear puntas 8.00 9.00 9.00 9.00 8.00 9.00 8.00 9.00 9.00 8.00 9.00 9.00 9.00 8.00 9.00 8.00 8.00 9.00 8.00 9.00 8.00 9.00 9.00 9.00 9.00 9.00 8.65
22 Pespuntar cuello 27.00 28.00 28.00 27.00 28.00 27.00 28.00 28.00 28.00 27.00 29.00 28.00 27.00 28.00 27.00 28.00 27.00 28.00 27.00 28.00 27.00 28.00 27.00 28.00 28.00 27.00 27.62
23 Bastillar pie de cuello 10.00 11.00 12.00 9.00 11.00 9.00 12.00 12.00 11.00 12.00 10.00 11.00 12.00 12.00 11.00 12.00 9.00 12.00 12.00 11.00 11.00 12.00 10.00 12.00 11.00 12.00 11.12
24 Union de pie de cuello 76.00 75.00 74.00 75.00 74.00 73.00 75.00 74.00 75.00 73.00 73.00 73.00 72.00 73.00 74.00 75.00 78.00 76.00 75.00 78.00 76.00 77.00 75.00 76.00 77.00 75.00 74.88
25 Inspeccion cuello c/ pie de cuello 46.00 45.00 44.00 45.00 44.00 43.00 45.00 44.00 45.00 43.00 43.00 43.00 42.00 43.00 44.00 45.00 47.00 46.00 45.00 47.00 46.00 47.00 45.00 46.00 47.00 45.00 44.81
26 Pegar cuello 85.00 84.00 83.00 85.00 84.00 83.00 85.00 84.00 85.00 83.00 80.00 83.00 82.00 80.00 84.00 85.00 85.00 80.00 85.00 82.00 83.00 82.00 84.00 85.00 86.00 82.00 83.42
27 Bastillar puño 16.00 15.00 14.00 15.00 14.00 13.00 15.00 14.00 15.00 13.00 13.00 13.00 12.00 13.00 14.00 15.00 15.00 16.00 15.00 16.00 15.00 16.00 16.00 13.00 14.00 15.00 14.42
28 Embolsar puños 34.00 33.00 31.00 32.00 33.00 34.00 32.00 34.00 33.00 31.00 33.00 32.00 34.00 33.00 34.00 32.00 33.00 34.00 31.00 34.00 33.00 34.00 31.00 32.00 34.00 33.00 32.85
29 Inspeccion de puños 43.00 43.00 41.00 42.00 43.00 44.00 42.00 44.00 43.00 41.00 43.00 42.00 44.00 43.00 44.00 42.00 43.00 44.00 41.00 44.00 43.00 44.00 41.00 42.00 44.00 43.00 42.81
30 Pegar puño 85.00 84.00 83.00 85.00 84.00 83.00 85.00 84.00 85.00 83.00 80.00 83.00 82.00 80.00 84.00 85.00 85.00 80.00 85.00 82.00 83.00 82.00 84.00 85.00 86.00 82.00 83.42
31 Hacer ojales 76.00 75.00 74.00 75.00 74.00 73.00 75.00 74.00 75.00 73.00 73.00 73.00 72.00 73.00 74.00 75.00 78.00 76.00 75.00 78.00 76.00 77.00 75.00 76.00 77.00 75.00 74.88
32 Marcar 6 puntos para pegar Boton 18.00 19.00 18.00 19.00 18.00 19.00 19.00 18.00 19.00 18.00 18.00 19.00 18.00 18.00 19.00 18.00 19.00 19.00 18.00 18.00 18.00 19.00 18.00 18.00 18.00 18.00 18.38
33 Pegar botones 56.00 55.00 54.00 55.00 54.00 53.00 55.00 54.00 55.00 53.00 53.00 53.00 52.00 53.00 54.00 55.00 55.00 56.00 55.00 56.00 53.00 54.00 56.00 55.00 56.00 56.00 54.46
34 Limpieza de hilos 55.00 54.00 53.00 55.00 54.00 53.00 55.00 54.00 55.00 53.00 53.00 53.00 52.00 53.00 54.00 55.00 55.00 56.00 55.00 56.00 53.00 54.00 56.00 55.00 56.00 56.00 54.35
35 Inspección 22.00 23.00 22.00 22.00 23.00 22.00 22.00 23.00 22.00 23.00 23.00 22.00 22.00 22.00 23.00 22.00 23.00 22.00 23.00 23.00 22.00 23.00 22.00 23.00 23.00 22.00 22.46
1320.00 1321.00 1302.00 1325.00 1308.00 1297.00 1327.00 1314.00 1321.00 1291.00 1283.00 1293.00 1284.00 1286.00 1314.00 1330.00 1332.00 1322.00 1324.00 1335.00 1314.00 1324.00 1319.00 1329.00 1340.00 1320.00 1314.42
22.00 22.02 21.70 22.08 21.80 21.62 22.12 21.90 22.02 21.52 21.38 21.55 21.40 21.43 21.90 22.17 22.20 22.03 22.07 22.25 21.90 22.07 21.98 22.15 21.89 21.88 21.89
Empresa WYL´S SAC Área:
Camisa SLIM
Proceso de elaboración de Camisa Slim
Confecciones




Elaborado por: Vilchez Ames Maria y Huanca Siancas Miriam Producto
Método: PRE - TEST POST - TEST
 
Fuente: Elaboración Propia 





Tabla 27: Toma de tiempos del mes de junio 2019 - minutos Pre-Test 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 Promedio
min min min min min min min min min min min min min min min min min min min min min min min min min min seg
1 Coser cinta 0.23 0.25 0.27 0.27 0.25 0.27 0.25 0.27 0.23 0.23 0.27 0.25 0.27 0.25 0.27 0.25 0.27 0.25 0.27 0.27 0.25 0.23 0.25 0.23 0.27 0.27 0.25
2 Pespuntar cinta 0.10 0.10 0.12 0.12 0.10 0.08 0.10 0.12 0.10 0.10 0.10 0.08 0.08 0.10 0.10 0.12 0.08 0.12 0.08 0.12 0.12 0.10 0.12 0.12 0.08 0.12 0.10
3 Formado de bastillado 0.08 0.12 0.10 0.08 0.10 0.12 0.08 0.08 0.08 0.08 0.10 0.10 0.10 0.10 0.08 0.12 0.10 0.10 0.10 0.10 0.10 0.10 0.08 0.12 0.08 0.12 0.10
4 Preformado de bolsillo 0.17 0.18 0.20 0.18 0.18 0.18 0.20 0.20 0.20 0.20 0.17 0.18 0.20 0.20 0.18 0.20 0.18 0.20 0.20 0.20 0.18 0.20 0.20 0.20 0.18 0.20 0.19
5 Pegar Bolsillo 1.10 1.08 1.07 1.08 1.07 1.05 1.08 1.07 1.08 1.05 1.05 1.05 1.03 1.05 1.07 1.08 1.08 1.10 1.08 1.10 1.05 1.07 1.10 1.08 1.10 1.10 1.07
6 Basteado de pechera 0.28 0.30 0.28 0.30 0.27 0.28 0.28 0.28 0.30 0.28 0.28 0.28 0.28 0.28 0.28 0.30 0.27 0.28 0.28 0.28 0.30 0.27 0.28 0.28 0.27 0.28 0.28
7 Hacer pliegues 0.18 0.20 0.18 0.20 0.20 0.18 0.20 0.18 0.20 0.22 0.18 0.20 0.22 0.20 0.22 0.20 0.20 0.20 0.22 0.20 0.22 0.20 0.22 0.20 0.20 0.20 0.20
8 Pegado de etiqueta 0.30 0.32 0.32 0.32 0.33 0.32 0.32 0.30 0.30 0.33 0.32 0.33 0.30 0.32 0.32 0.30 0.32 0.33 0.33 0.32 0.33 0.30 0.32 0.33 0.33 0.32 0.32
9 Embolsar de canesu 0.92 0.90 0.88 0.92 0.90 0.88 0.92 0.90 0.92 0.88 0.88 0.88 0.87 0.88 0.90 0.92 0.92 0.93 0.92 0.93 0.88 0.90 0.93 0.92 0.93 0.93 0.91
10 Unir hombros 0.43 0.45 0.43 0.47 0.45 0.43 0.47 0.43 0.43 0.43 0.47 0.43 0.45 0.45 0.43 0.47 0.43 0.45 0.45 0.45 0.43 0.47 0.45 0.43 0.43 0.45 0.45
11 Pespuntar hombros 0.17 0.15 0.17 0.18 0.15 0.17 0.18 0.15 0.15 0.15 0.15 0.15 0.15 0.18 0.17 0.18 0.17 0.18 0.15 0.15 0.15 0.17 0.15 0.15 0.15 0.15 0.16
12 Pegar yugos 0.58 0.60 0.62 0.58 0.60 0.60 0.60 0.62 0.62 0.62 0.60 0.58 0.60 0.62 0.62 0.60 0.58 0.58 0.60 0.62 0.60 0.60 0.62 0.60 0.62 0.60 0.60
13 Recoger mangas 0.10 0.10 0.12 0.10 0.13 0.13 0.10 0.12 0.10 0.12 0.10 0.12 0.10 0.12 0.10 0.12 0.13 0.13 0.13 0.10 0.12 0.13 0.10 0.12 0.10 0.12 0.11
14 Pespuntar yugos 1.42 1.40 1.38 1.42 1.40 1.38 1.42 1.40 1.42 1.38 1.33 1.38 1.37 1.33 1.40 1.42 1.42 1.33 1.42 1.37 1.38 1.37 1.40 1.42 1.43 1.37 1.39
15 Pegar manga 1.27 1.25 1.23 1.25 1.23 1.22 1.25 1.23 1.25 1.22 1.22 1.22 1.20 1.22 1.23 1.25 1.30 1.27 1.25 1.30 1.27 1.28 1.25 1.27 1.28 1.25 1.25
16 Pespuntar manga 1.42 1.40 1.38 1.42 1.40 1.38 1.42 1.40 1.42 1.38 1.33 1.38 1.37 1.33 1.40 1.42 1.42 1.33 1.42 1.37 1.38 1.37 1.40 1.42 1.43 1.37 1.39
17 Cerrado de costados 1.27 1.25 1.23 1.25 1.23 1.22 1.25 1.23 1.25 1.22 1.22 1.22 1.20 1.22 1.23 1.25 1.30 1.27 1.25 1.30 1.27 1.28 1.25 1.27 1.28 1.25 1.25
18 Doblado de basta 0.43 0.45 0.43 0.47 0.43 0.45 0.45 0.47 0.45 0.43 0.45 0.43 0.45 0.43 0.45 0.47 0.43 0.45 0.47 0.43 0.45 0.47 0.43 0.45 0.43 0.45 0.45
19 Armar cuello 0.48 0.50 0.50 0.52 0.48 0.50 0.52 0.48 0.48 0.48 0.50 0.52 0.50 0.48 0.50 0.52 0.47 0.50 0.48 0.48 0.50 0.48 0.48 0.48 0.48 0.50 0.49
20 Recortar puntas 0.12 0.13 0.12 0.13 0.12 0.13 0.15 0.13 0.12 0.13 0.12 0.13 0.13 0.13 0.13 0.13 0.13 0.12 0.13 0.13 0.13 0.12 0.13 0.15 0.13 0.13 0.13
21 Voltear puntas 0.13 0.15 0.15 0.15 0.13 0.15 0.13 0.15 0.15 0.13 0.15 0.15 0.15 0.13 0.15 0.13 0.13 0.15 0.13 0.15 0.13 0.15 0.15 0.15 0.15 0.15 0.14
22 Pespuntar cuello 0.45 0.47 0.47 0.45 0.47 0.45 0.47 0.47 0.47 0.45 0.48 0.47 0.45 0.47 0.45 0.47 0.45 0.47 0.45 0.47 0.45 0.47 0.45 0.47 0.47 0.45 0.46
23 Bastillar pie de cuello 0.17 0.18 0.20 0.15 0.18 0.15 0.20 0.20 0.18 0.20 0.17 0.18 0.20 0.20 0.18 0.20 0.15 0.20 0.20 0.18 0.18 0.20 0.17 0.20 0.18 0.20 0.19
24 Union de pie de cuello 1.27 1.25 1.23 1.25 1.23 1.22 1.25 1.23 1.25 1.22 1.22 1.22 1.20 1.22 1.23 1.25 1.30 1.27 1.25 1.30 1.27 1.28 1.25 1.27 1.28 1.25 1.25
25 Inspeccion cuello c/ pie de cuello 0.77 0.75 0.73 0.75 0.73 0.72 0.75 0.73 0.75 0.72 0.72 0.72 0.70 0.72 0.73 0.75 0.78 0.77 0.75 0.78 0.77 0.78 0.75 0.77 0.78 0.75 0.75
26 Pegar cuello 1.42 1.40 1.38 1.42 1.40 1.38 1.42 1.40 1.42 1.38 1.33 1.38 1.37 1.33 1.40 1.42 1.42 1.33 1.42 1.37 1.38 1.37 1.40 1.42 1.43 1.37 1.39
27 Bastillar puño 0.27 0.25 0.23 0.25 0.23 0.22 0.25 0.23 0.25 0.22 0.22 0.22 0.20 0.22 0.23 0.25 0.25 0.27 0.25 0.27 0.25 0.27 0.27 0.22 0.23 0.25 0.24
28 Embolsar puños 0.57 0.55 0.52 0.53 0.55 0.57 0.53 0.57 0.55 0.52 0.55 0.53 0.57 0.55 0.57 0.53 0.55 0.57 0.52 0.57 0.55 0.57 0.52 0.53 0.57 0.55 0.55
29 Inspeccion de puños 0.72 0.72 0.68 0.70 0.72 0.73 0.70 0.73 0.72 0.68 0.72 0.70 0.73 0.72 0.73 0.70 0.72 0.73 0.68 0.73 0.72 0.73 0.68 0.70 0.73 0.72 0.71
30 Pegar puño 1.42 1.40 1.38 1.42 1.40 1.38 1.42 1.40 1.42 1.38 1.33 1.38 1.37 1.33 1.40 1.42 1.42 1.33 1.42 1.37 1.38 1.37 1.40 1.42 1.43 1.37 1.39
31 Hacer ojales 1.27 1.25 1.23 1.25 1.23 1.22 1.25 1.23 1.25 1.22 1.22 1.22 1.20 1.22 1.23 1.25 1.30 1.27 1.25 1.30 1.27 1.28 1.25 1.27 1.28 1.25 1.25
32 Marcar 6 puntos para pegar Boton 0.30 0.32 0.30 0.32 0.30 0.32 0.32 0.30 0.32 0.30 0.30 0.32 0.30 0.30 0.32 0.30 0.32 0.32 0.30 0.30 0.30 0.32 0.30 0.30 0.30 0.30 0.31
33 Pegar botones 0.93 0.92 0.90 0.92 0.90 0.88 0.92 0.90 0.92 0.88 0.88 0.88 0.87 0.88 0.90 0.92 0.92 0.93 0.92 0.93 0.88 0.90 0.93 0.92 0.93 0.93 0.91
34 Limpieza de hilos 0.92 0.90 0.88 0.92 0.90 0.88 0.92 0.90 0.92 0.88 0.88 0.88 0.87 0.88 0.90 0.92 0.92 0.93 0.92 0.93 0.88 0.90 0.93 0.92 0.93 0.93 0.91
35 Inspección 0.37 0.38 0.37 0.37 0.38 0.37 0.37 0.38 0.37 0.38 0.38 0.37 0.37 0.37 0.38 0.37 0.38 0.37 0.38 0.38 0.37 0.38 0.37 0.38 0.38 0.37 0.37
22.00 22.02 21.70 22.08 21.80 21.62 22.12 21.90 22.02 21.52 21.38 21.55 21.40 21.43 21.90 22.17 22.20 22.03 22.07 22.25 21.90 22.07 21.98 22.15 22.33 22.00 21.91
0.37 0.37 0.36 0.37 0.36 0.36 0.37 0.37 0.37 0.36 0.36 0.36 0.36 0.36 0.37 0.37 0.37 0.37 0.37 0.37 0.37 0.37 0.37 0.37 0.36 0.36 0.36
Tiempo Total (min).
Tiempo Total (Horas)
TOMA DE TIEMPOS  - PROCESO DE CONFECCIÓN DE CAMISA SLIM -WYL´S SAC JUNIO 2019
Empresa WYL´S SAC Área: Confecciones
Método: PRE - TEST POST - TEST Proceso Proceso de elaboración de Camisa Slim
Elaborado por: Vilchez Ames Maria y Huanca Siancas Miriam Producto Camisas SLIM
 
Fuente: Elaboración Propia 





Tabla 28:  Cálculo de numero de Muestras de la camisa Slim 
Empresa Área






































Elaboración de Camisa Slim
Vilchez Ames Maria Camisa Slim
Coser cinta 4
Pespuntar cinta 25
Formado de bastillado 24
Hacer pliegues 5
Pegado de etiqueta 2
Embolsar de canesu 1
Preformado de bolsillo 5
Pegar Bolsillo 1


















Inspeccion cuello c/ pie de cuello
Union de pie de cuello



































Fuente: Registro de tiempos realizados en el mes de junio 2019 (tabla 18) 
Con la presente tabla 28, se detalla el desarrollo de la fórmula de Kanawaty aplicado para 
determinar el número de muestras que se requieren para realizar las tomas de tiempos, 
mediante estas tomas de tiempos se obtendrá el tiempo estándar de cada operación que 
interviene en la confección de la camisa Slim.




Tabla 29:  Cálculo de número de muestras 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26
1 0.23 0.25 0.27 0.27 0.25
2 0.10 0.10 0.12 0.12 0.10 0.08 0.10 0.12 0.10 0.10 0.10 0.08 0.08 0.10 0.10 0.12 0.08 0.12 0.08 0.12 0.12 0.10 0.12 0.12 0.08 0.10
3 0.08 0.12 0.10 0.08 0.10 0.12 0.08 0.08 0.08 0.08 0.10 0.10 0.10 0.10 0.08 0.12 0.10 0.10 0.10 0.10 0.10 0.10 0.08 0.12 0.10
4 0.17 0.18 0.20 0.18 0.18 0.18
5 1.07 1.07
6 0.28 0.30 0.29
7 0.18 0.20 0.18 0.20 0.20 0.19
8 0.30 0.32 0.31
9 0.91 0.91
10 0.45 0.45
11 0.58 0.60 0.62 0.58 0.60 0.60 0.60 0.62 0.62 0.62 0.60 0.60
12 0.60 0.60







20 0.12 0.13 0.12 0.13 0.12 0.13 0.15 0.13 0.12
21 0.13 0.15 0.15 0.15 0.13 0.15
22 0.46 0.46
23 0.17 0.18 0.20 0.15 0.18 0.15 0.20 0.20 0.1833 0.2 0.1667 0.183333 0.2 0.18
24 1.25 1.25
25 0.77 0.75 0.76
26 1.39 1.39
27 0.27 0.25 0.23 0.25 0.23333 0.21667 0.25 0.2333 0.25 0.2167 0.24







































Bastillar pie de cuello
Union de pie de cuello








Fuente: Elaboración Propia 
En la (tabla 29) se procedió a calcular el promedio total de las muestras que se requieren para llevar a cabo las tomas de tiempos que corresponde 





Tabla 30:Cálculo del Tiempo Estándar 
 
Fuente: Elaboración Propia 
Como se puede observar en la tabla 30, se procedió a calcular el tiempo estándar para el proceso de confección de la camisa Slim la cual es 25 
minutos, esta cantidad que se obtiene refleja el tiempo que se demora el colaborar en confeccionar la camisa Slim.
H E CD CS C V
1 Maq. Recta -0.05 0 0 0.01 0.05 0.13
2 Maq. Recta -0.05 0 0 0.01 0.05 0.13
3 Maq. Recta -0.05 0 0 0.01 0.05 0.13
4 Maq. Recta -0.05 0 0 0.01 0.05 0.13
5 Maq. Recta -0.05 0 0 0.01 0.05 0.13
6 Maq. Recta -0.05 0 0 0.01 0.05 0.13
7 Maq. Recta -0.05 0 0 0.01 0.05 0.13
8 Maq. Recta -0.05 0 0 0.01 0.05 0.13
9 Maq. Recta -0.05 0 0 0.01 0.05 0.13
10 Maq. Recta -0.05 0 0 0.01 0.05 0.13
11 Maq. Recta -0.05 0 0 0.01 0.05 0.13
12 Maq. Recta -0.05 0 0 0.01 0.05 0.13
13 Manual -0.01 0 -0.03 0.01 0.07 0.05
14 Maq. Recta -0.05 0 0 0.01 0.05 0.13
15 Maq. Remalladora 0.03 -0.04 -0.03 0.01 0.05 0.13
16 Maq. Recta -0.05 0 0 0.01 0.05 0.13
17 Maq. Remalladora 0.03 -0.04 -0.03 0.01 0.05 0.13
18 Maq. Recta -0.05 0 0 0.01 0.05 0.13
19 Maq. Recta -0.05 0 0 0.01 0.05 0.13
20 Manual -0.01 0 -0.03 0.01 0.07 0.05
21 Maq. Recta -0.05 0 0 0.01 0.05 0.13
22 Maq. Recta -0.05 0 0 0.01 0.05 0.13
23 Maq. Recta -0.05 0 0 0.01 0.05 0.13
24 Maq. Recta -0.05 0 0 0.01 0.05 0.13
25 Inspección 0.03 -0.04 0 0 0.07 0.07
26 Maq. Recta -0.05 0 0 0.01 0.05 0.13
27 Maq. Recta -0.05 0 0 0.01 0.05 0.13
28 Maq. Recta -0.05 0 0 0.01 0.05 0.13
29 Inspección 0.03 -0.04 0 0 0.07 0.07
30 Maq. Recta -0.05 0 0 0.01 0.05 0.13
31 Maq. Ojalera -0.01 0 -0.03 -0.02 0.05 0.13
32 Manual -0.01 0 -0.03 0.01 0.07 0.05
33 Maq. Botonera -0.01 0 -0.03 -0.02 0.05 0.13
34 Manual -0.01 0 -0.03 0.01 0.07 0.05



























Bastillar pie de cuello
Union de pie de cuello







































































































































































CALCULO DEL NÚMERO DE MUESTRAS - PROCESO DE ELABORACIÓN DE CAMISA SLIM 
EMPRESA WYL´S SAC
0.401
























• CÁLCULO DEL FACTOR DE VALORACIÓN DE LOS COLABORADORES 
De la tabla 30, se toma como referencia para calcular la valoración de cada colaborador según las 
maquinas donde cada uno trabaja para realizar el proceso de confección de la camisa Slim. A 
continuación, se visualiza lo siguiente en la (tabla 32). 
Tabla 31:Cantidad de colaboradores maquinistas 
 
Tabla 32:Factor de Valoración de las áreas que intervienen en la confección de la camisa Slim 
ÁREA 
WESTINGHOUSE 
1+ FACTOR DE VALORACIÓN 
H E CD CS 
RECTA -0.05 0 0 0.01 0.96 
REMALLE 0.03 -0.04 -0.03 0.01 0.97 
OJALERA Y BOTONERA 0.03 0 -0.03 -0.02 0.98 
INSPECCIÓN 0.03 -0.04 0 0 0.99 
LIMPIEZA -0.01 0 -0.03 0.01 0.97 
 
Fuente: Elaboración Propia 
2.7.1.8 Variable dependiente: Productividad 
Se procede a calcular la productividad de la camisa Slim, como primera formula utilizaremos 
aquella formula que nos permita obtener la capacidad instalada, la cual se muestra a 
continuación: 
 
𝐂𝐚𝐩𝐚𝐜𝐢𝐝𝐚𝐝 𝐈𝐧𝐬𝐭𝐚𝐥𝐚𝐝𝐚 =  




Colaboradores del área de confecciones de la empresa Textil Wyl’s SAC 
- Colaborador 1 - Recta 
- Colaborador 2 - Remalladora 
- Colaborador 3 - Ojalera y Botonera 
COLABORADORES MANUALES 
- Colaborador Manual 1 - Limpieza 
- Colaborador Manual 2 - Inspección 












3 570 25 68
CÁLCULO DE LA CAPACIDAD INSTALADA (PRE – TEST)
 
Fuente: Tabla 30 
Con el desarrollo de la formula mencionada anteriormente y que sus resultados se observan 
en la (tabla 33), se obtiene que la capacidad instalada es de 68 unidades de camisa Slim. 
Conociendo aquellos resultados procedemos a calcular con la siguiente formula las unidades 
que se programan producir por día la camisa Slim. 
Con la siguiente formula se procederá a calcular las unidades programadas: 
 
𝐔𝐧𝐢𝐝𝐚𝐝𝐞𝐬 𝐏𝐫𝐨𝐠𝐫𝐚𝐦𝐚𝐝𝐚𝐬 = Capacidad instalada x Factor Valoración 
 
Para el cálculo del factor de valoración, se tomó en cuenta lo siguiente: 
MOTIVO VALOR
FALTA DE CAPACITACIÓN -5.00%
TARDANZAS -5.00%
FALTAS -5.00%
FACTOR DE VALORACIÓN 80%  








CANTIDAD PROGRAMADA DE CAMISA SLIM POR DÍA
 
Fuente: Tabla 33 
En la tabla 34 nos muestra que las unidades que se programan por día la confección de la 
camisa Slim es de 58 unidades. 
Conociendo las unidades que se programan por día y el tiempo estándar de la confección de 
la camisa Slim, se procede a calcular el tiempo total, para lo cual efectuaremos la presente 







𝐓𝐢𝐞𝐦𝐩𝐨 𝐓𝐨𝐭𝐚𝐥 = Número de colaboradores x Tiempo laborable 









CÁLCULO DE TIEMPO TOTAL (min)
 
Fuente: Elaboración Propia 
De ello, se comprende que para hallar el Tiempo Laborable, se utilizó el tiempo de jornada 
de trabajo de cada día que es de 9.5 horas diarias, la cual convirtiendo a minutos las horas, 
y multiplicamos por 60 min/h, obtenemos que el tiempo laborable es 570 min, luego para 
finalizar el cálculo del tiempo total, multiplicamos por el número de colaboradores que 
intervienen en la confección de la camisa Slim, dándonos como resultado que el tiempo total 
es de 1710 min. 
Del mismo modo, se procede a calcular el tiempo útil, la cual cuenta con la siguiente formula: 
𝐓𝐢𝐞𝐦𝐩𝐨 Ú𝐭𝐢𝐥 = Unidades Producidas x Tiempo Estándar 
Tabla 36:Cálculo del Tiempo Útil 
CÁLCULO DEL TIEMPO ÚTIL (min) 
PRODUCCIÓN DIARIA TIEMPO ESTÁNDAR (min) TIEMPO ÚTIL (min) 
35 25 875 
 
Fuente: Elaboración Propia 
Para finalizar, con el cálculo de las fórmulas desarrolladas anteriormente la cual nos 
permitirá hallar la productividad del proceso de confección de la camisa Slim de la empresa 
WYL´S SAC. Gracias a ello, procedemos a mostrar los datos de la productividad del proceso 
de confección de la camisa Slim del mes de junio de 2019, en la siguiente tabla 37, se 












A B C D E=B/A F=D/C G=E x F
03/06/2019 1710 25 900 58 36 53% 62% 33%
04/06/2019 1710 25 875 58 35 51% 60% 31%
05/06/2019 1710 25 925 58 37 54% 64% 35%
06/06/2019 1710 25 900 58 36 53% 62% 33%
07/06/2019 1710 25 900 58 36 53% 62% 33%
08/06/2019 1710 25 950 58 38 56% 66% 36%
10/06/2019 1710 25 875 58 35 51% 60% 31%
11/06/2019 1710 25 925 58 37 54% 64% 35%
12/06/2019 1710 25 875 58 35 51% 60% 31%
13/06/2019 1710 25 825 58 33 48% 57% 27%
14/06/2019 1710 25 875 58 35 51% 60% 31%
15/06/2019 1710 25 925 58 37 54% 64% 35%
17/06/2019 1710 25 850 58 34 50% 59% 29%
18/06/2019 1710 25 800 58 32 47% 55% 26%
19/06/2019 1710 25 850 58 34 50% 59% 29%
20/06/2019 1710 25 875 58 35 51% 60% 31%
21/06/2019 1710 25 875 58 35 51% 60% 31%
22/06/2019 1710 25 925 58 37 54% 64% 35%
24/06/2019 1710 25 925 58 37 54% 64% 35%
25/06/2019 1710 25 900 58 36 53% 62% 33%
26/06/2019 1710 25 900 58 36 53% 62% 33%
27/06/2019 1710 25 850 58 34 50% 59% 29%
28/06/2019 1710 25 900 58 36 53% 62% 33%
29/06/2019 1710 25 875 58 35 51% 60% 31%
















De acuerdo a las cantidades producidas y 
cantidades programadas
Observación Cronómetro/Ficha de registro
PRODUCTIVIDAD Producividad inicial, sin mejoras. Observación Cronómetro/Ficha de registro
ESTIMACIÓN DE LA PRODUCTIVIDAD  - PROCESO DE ELABORACIÓN DE CAMISAS SLIM- JUNIO 2019
Wyl´s sac Método:
Vilchez ames, maria y Huanca siancas, Miriam Proceso: Elaboración de Camisas SLIM
DESCRIPCIÓN INSTRUMENTO FÓRMULA
EFICIENCIA
De acuerdo a las horas reales y las hora 
programadas
Observación Cronómetro/Ficha de registro           =
𝑇          
𝑇      𝑇    
             =                      
        =  
         
         
 
 







2.7.1.9 Análisis de la causa 
Causa: Inexistencia de estandarización de método de trabajo 
La inexistencia de estandarización de métodos de trabajo genera movimientos inadecuados 
y tiempos improductivos para la elaboración de la camisa Slim. 
Causa: Tiempos Improductivos 
Con diagrama de actividades de procesos nos ha permitido conocer todas las actividades que 
intervienen para la elaboración de la camisa Slim e identificar los tiempos productivos e 
improductivos dándonos como resultado que aquellos tiempos improductivos esta dado por 
aquellos movimientos que son innecesarios es decir que el 54% de las actividades son 
considerados tiempos improductivos. 
Causa: Reproceso 
Se origina debido a la repetición de operaciones que realizan para elaborar la camisa Slim.  
Tabla 38:Reproceso del área de confección de la camisa Slim- mes de junio 
DÍAS 3 4 5 6 7 8 10 11 12 13 14 15 17 18 19 20 21 22 24 25 26 27 28 29
PRODUCCIÓN 36 35 37 36 36 38 35 37 35 33 35 37 34 32 34 35 35 37 37 36 36 34 36 35
REPROCESO 7 6 7 5 7 6 7 6 7 6 5 7 5 6 5 6 7 6 5 6 5 6 7 6
% 19% 17% 19% 14% 19% 16% 20% 16% 20% 18% 14% 19% 15% 19% 15% 17% 20% 16% 14% 17% 14% 18% 19% 17%
REPROCESO DEL ÁREA DE CONFECIÓN DE LA CAMISA SLIM - PRE TEST
MES DE JUNIO
 
Fuente: Elaboración Propia 
Causa: Capacitación 
Los colaboradores no cuentan con una capacitación previa para realizar las operaciones 
que intervienen en la realización adecuada de la camisa, es por ello que lo realizan como 
ellos consideran por experiencia propia. 
Causa: Desorden 
Al momento de realizar el proceso productivo, los colaboradores generan el desorden ya 





Causa: Pérdida de camisas 
La pérdida de camisas se ocasiona debido cuando se origina el reproceso y dejan las camisas 
semiterminadas de un área a otra y también por el desorden de tener telas cortadas de camias 
una encima de otra. 
Tabla 39:Perdida de camisa Slim en el área de confecciones - Pre Test- mes de junio  
REPROCESO DEL ÁREA DE CONFECIÓN DE LA CAMISA SLIM - PRE TEST 
MES DE JUNIO 
DÍAS 3 4 5 6 7 8 10 11 12 13 14 15 17 18 19 20 21 22 24 25 26 27 28 29 
PRODUC
CIÓN 
36 35 37 36 36 38 35 37 35 33 35 37 34 32 34 35 35 37 37 36 36 34 36 35 
REPRO
CESO  



















































Fuente: Elaboración Propia 
2.7.2 Propuesta de Mejora 
Tabla 40:Alternativas de solución de las causas identificadas en la empresa WYL´S SAC 
Fuente: Elaboración Propia 
CAUSAS ALTERNATIVAS 































Ausencia de Capacitación 
 
 Pérdida de camisas 
 





2.7.2.1 Cronograma de Actividades 
Tabla 41:Cronograma de actividades desarrolladas en el proyecto de Tesis 
 
S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4
1 Análisis de la situación actual de la empresa
2 Identificación del problema principal
3 Análisis de las causas del problema principal
4 Planteamiento de Herramienta de solución
5 Recolección de antecedentes e información teorica
6 Elaboración de DOP y DAP
7 Elaboración de diagrama de recorrido
8 Elaboración del nuevo diagrama
9 Selección de instrumento de medición 
10 Recolección de datos de situación actual Pre test
11 Determinación de la eficiencia, eficacia y productividad 
12 validación de instrumentos
13 Propuesta de mejora
14 Elaboración de cronograma de actividades
15 Presentación y aprobación de avance de tesis
16 Implementación de la mejora
17 Recolección de datos de la situación mejorada Post Test
18 Elaboración del nuevo DOP y DAP
19 Elaboración del nuevo diagrama de recorrido
20 Elaboración del nuevo diagrama biamanual
21 Determinación de la eficiencia, eficacia y productividad Post Test
22 Análisis Económico Financiero
23 Análisis descriptivo e inferencial de resultados 
24 Comprobación de Hipótesis
25 Redacción de discusión, conclusión y recomendaciones
26 Presentación del Proyecto Terminado










2.7.2.2 Presupuesto del Proyecto de tesis 
Continuando con nuestro proyecto de investigación, procedemos a realizar el presupuesto 
de que se invertirá en el proyecto para mejorar el área de confección de camisas, esta 
inversión es S/4,754.82 soles. Este presupuesto se presenta al gerente de la empresa wyl´s 
sac, del cual se obtiene la aceptación para que se pueda empezar a proceder con la 
implementación del proyecto. 
Tabla 42:Presupuestos del proyecto de tesis 
 
Descripción Costo
Costo Horas - Hombre S/ 2,589.82
Total S/ 2,589.82
Descripción Costo
Cronometro CASIO HS – 70W S/ 120.00
Maquina Remalladora S/ 1,500.00
Estantes S/ 230.00
Manual de Operaciones S/ 100.00
Materiales Impresos S/ 172.00
Lapiceros S/ 3.00
USB 32 GB S/ 40.00
Total S/ 2,165.00
Descripción Total Costo Total
Recursos Humanos S/ 2,589.82






Fuente: Elaboración propia  
2.7.3 Implementación de la Propuesta 
 
Después de haber analizado cada operación con sus respectivas actividades, se procede a 
implementar las mejoras propuestas para todo el proceso que interviene en la confección 
de la camisa Slim de la empresa Wyl´s sac. 
2.7.3.1 Implementación del Estudio de Métodos 
Para lograr que la implementación del estudio de métodos se realice adecuadamente, es 




todas las operaciones y actividades que están ligadas al proceso de elaboración de la camisa 
Slim. 
Seguidamente, se procedió con el desglose de las ocho etapas que corresponden a la 
implementación del estudio de métodos, según la OIT. 
 
2.7.3.1.1 Seleccionar  
En esta etapa se procede a seleccionar todas las operaciones que requieren ser mejorados y 
sobre ello trabajar en las mejoras de sus procesos. 
Tabla 43:Etapa de Selección 
PROCESO DE CONFECCIÓN DE CAMISA SLIM 
EMPRESA WYL´S SAC – ETAPA: SELECCIONAR 
N° OPERACIÓN TIEMPO (min) 
1 Coser cinta 0.28 
2 Pespuntar cinta 0.11 
3 Formado de bastillado 0.11 
4 Preformado de bolsillo 0.20 
5 Pegar Bolsillo 1.22 
6 Basteado de pechera 0.32 
7 Pegado de etiqueta sobre canesú 0.34 
8 Pespuntar hombros 0.67 
9 Pespuntar yugos 1.57 
10 Pegar manga 1.39 
TOTAL 6.21 
Fuente: elaboración propia 
Con la tabla 33, se visualiza que las operaciones que intervienen en la confección de 
camisa Slim cuentan con un total de 6.21 minutos. 
2.7.3.1.2 Registrar 
En la etapa de registrar se tomó en cuenta al Diagrama de Actividades de Proceso de la tabla 
44, ya que este DAP a registrado el método actual con la que se está trabajando. 
Seguidamente se determinó que actividades de todas las operaciones agregan valor al 
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Traslado de cintas a costura
Colocar en maquina recta 
Posicionar el bolsillo(hacer un doblez)
Realizar bastilla en la boca del bolsillo
REGISTRO
MÉTODO





Miriam Huanca Siancas y Maria Vilchez Ames
Producción











Coser Cinta Termina en:
Coser cinta (tirilla)






Recoje delantero de canasta
Coge bolsillo de canasta
Cambiar pata 2,10 de maquina recta
Colocar en canasta




Recoge cintas de costura
Colocar delantero en maquina recta
Posiciona delantero en maquina recta
Coloca cinta de 2cm encima de delantero
Cocido de aplicación de cinta
Colocar en maquina recta 
Cambiar pata 2,13 en la maquina recta












































Recoger bolsillo de canasta
Ponerlo en maquina recta
Coger pechera lado derecho
Coger delantero L.I de la canasta
Traslado a mesa de corte
Coges bolsillo de canasta
Coger espalda de la canasta
Colocar en canasta
Recoger espalda
Preformado de los 
lados del bolsillo 
Colocar en mesa de corte
Coger molde de bolsillo
Planchar bolsillo usando molde
Traslado de bolsillo a area de costura
Colocar en canasta
Posicionar delantero L.I en maquina recta
Coger bolsillo de maquina
Poner encima de delantero
Coser el bolsillo en la pechera L.I
Colocar en canasta
Posiciona pechera lado derecho en maquina recta
Realizar un doblez
Coser el basteado de pechera
Recoger el basteado de pechera
Colocar en canasta
Colocar en maquina
Posicionar espalda en maquina recta 





Pegado de bolsillo 
sobre delantero







1 4.65 2.86 X
2 0.31 X








































Coge pechera L.D de canasta 
Poner pechera L.D encima de espalda 
Colocar en canasta 
Posicionas en maquina recta
Coser etiqueta sobre canesu
Recoger canesu
Colocar canesu encima de la espalda
Coser canesu sobre espalda
Recoger espalda embolsada
Colocar en maquina recta 
Trasladarse a anaqueles
Colocar en canasta
Posiciona espalda en maquina recta
Pegado de etiqueta 
sobre canesu





Pegar Yugo en manga
Posicionar espalda en maquina recta 
Coger pechera lado izquierdo en canasta 
Poner pechera L.I encima espalda 
Coser pechera L.I con espalda 
Realizar pespunte en hombros
Recoger pespuntado de hombros
Colocar en canasta
Trasladar a maquina remalladora
Colocar en maquina remalladora
Coger manga de canasta
Recoger union Hombros 
Coger espalda de canasta
Coge canesu de la maquina recta
Coger espalda de canasta
Coser pechera L.D con espalda 
Recoger etiquetas de anaqueles
Se traslada a area de costura
Coloca en maquina recta
Posicionar manga en maquina recta
Coger yugo
Colocar en maquina recta 
Posicionar encima de manga
Coser yugo en manga
Colocar en maquina recta 
Cambiar pata normal
Coger el unido de los hombros de canasta
Coger canesu de canasta 
Posiciona canesu en maquina recta














































Doblado de basta en 
la parte inferior de la 
camisa
Coge cuerpo armado de canasta
Pespuntar yugos 
Pegado de manga 
Pespuntar manga 
Cambiar pata vasteadora 
Colocar en canasta
Recoger cuerpo basteado
Posicionar cuerpo aramado en maquina remalladora
Coger cuerpo armado




Posicionar manga para pespunte
Realizar pespunte
Cambiar pata en maquina 2,10 en maquina recta
Ordenar mangas
Colocar en maquina recta 
Coloca en canasta de maquina recta
Posicionar en maquina remalladora
Realizar pespunte en manga
Recoger cuerpo armado con manga pespuntada
Traslada a maquina remalladora
Colocar en canasta a maquina remalladora
Realizar el cerrado de costados
Traslado de cerrado de cuerpo armado a maquina recta
Ordenar mangas para posicion en remalle
Traslada a maquina remalladora
Colocar en canasta maquina remalladora
Posiciona en maquina remalladora
Coge manga
Posiciona encima de cuerpo armado
Realiza remalle en mangas
Coloca en canasta
Traslada en maquina recta
































6 13.02 7.28 X
7 0.36 ✔






5 5.63 4.73 X
6 0.21 ✔




Bastillar pie de cuello
Bastillar pie de cuello
Traslado a mesa de corte 
Igualar las puntas redondas
Traslada a costura
Coloca en maquina recta
Coger piezas de cuello de canasta
Cambiar pata 2,10 en la maquina recta
Coloca en maquina recta
Posicionar en maquina recta
Coser piezas de cuello 
Coger cuello
Colocar en canasta
Traslado a mesa de corte
Colocar en mesa de corte 
Cambiar pata 2,14 
Recortar puntas Cortar puntas con tijera
Colocar en mesa de corte
Coger cuello
Colocar en volteadora de cuello
Voltear puntas
Voltear las puntas del cuello
Coloca en mesa
Traslado a costura





Trasladar a mesa de corte
Recortar cuello
Traslada a costura
Coger pie de cuello















6 5.63 4.73 X
7 3.4 ✔
1 38.45 ✔




















6 5.63 4.73 X
7 0.27 ✔
8 0.25 ✔







6 5.63 4.73 X
7 3.26 ✔









Union pie de cuello y 
cuello 
Inspección cuello c/ 
pie de cuello
Pegar cuello con 
cuerpo armado
Trasladar al area de costura
Coge cuellos armados
Cambiar pata normal
Coger pegado de cuello
Coger cuello y pie de cuello
Posicionar en maquina recta
Unir ambas piezas
Coloca en canasta
Traslada a mesa de corte
Realiza corte a los costados y un piquete al centro
Posicionar en maquina
Coger cuerpo armado
Colocar en piernas del costurero
Posicionar en maquina recta
Pegar cuello con cuerpo armado
Recoger cuello con cuerpo armado
Cambiar pata normal
Colocar en maquina recta 
Cambiar pata 2,14 
Colocar en maquina recta 
Inspeccionar en mesa de corte 
Colocar en canasta
Colocar en canasta
Posicionar pegado de cuello
Cambiar pata 2,10
Cerrar cuello
Coger puño de canasta
Posicionar puño maquina recta
Realizar bastillado
Colocar en canasta
Traslado a mesa de corte 
Colocar en mesa de corte 
Marcar con un molde




Traslado a mesa de corte
Recortar costados de puño
Traslado a costura














1 5.63 4.73 X
2 33.22 ✔















1 14 9.97 X
2 0.13 ✔
















4 1.2 0.91 X
5 1.98 ✔
Hacer Ojal








Trasladar a area de corte 
Inspeccionar en mesa de corte 
Colocar en maquina recta 
Coser puño con el cuerpo armado
Cambiar pata 2,10
Cerrar puño
Recoger puño con cuerpo armado
colocar en canasta de maquina ojalera
Coger camisas de canasta
Hacer ojal de 1/2 cm
Colocar en mesa planchado
Colocar en canasta
Colocar en canasta
Colocar en canasta de maquina botonera
Coger camisas de canasta
Pegado de botones en camisa
Trasladar a mesa de Planchado
Traslado de area de costura al area de acabado
Colocar en canasta 
Trasladar a maquina ojalera
Colocar en canasta
Colocar en mesa de planchado
Traslada al area de  costura
Coger cuerpo armado
Posicionar cuerpo armado en maquina recta
Coger puño
Acomodar puño con cuerpo armado
Realiza  doblez 
Recoger cuerpo armado con puño
Colocar en canasta 
Acomodar camisa lado horizontal
Coger Tiza y marcarlo
Colocar en mesa de planchado






















Acomodar  verticalmente 
Realizar limpieza de hilos 
TOTAL
Verificar prenda
Limpieza de hilos 
Coger prenda
Realizar Inspeccion
colocas en mesa de planchado uno sobre otro
 
Fuente: Elaboración Propia 
 
 
De la (tabla 44) se registra que en el DAP del proceso de confección de la camisa Slim está comprendido con 247 actividades de las cuales 
dentro de estas actividades encontramos a 215 operaciones, 29 transportes, 3 inspección y 0 almacenamiento, porque las camisas son 
llevadas a servicio de planchado para colocar sus clips mariposas, collarines, cartón de espaldar y alfileres, cintas y bolsas por lo cual después 
de una semana se entregan las camisas de servicio de planchado donde es llevado a almacén. Asimismo, se aprecia el total de las distancias 
que comprende la operación de transporte es 165.62 metros. 
De esta manera se procedió a clasificar las actividades en las que agregan valor y las que no agregan valor. Se obtuvo como resultado de las 247 
































































Traslado a mesa de corte 
Traslado a costura 
Coger puño
Coloca en maquina recta
Traslado a mesa de corte 
Traslada a costura
Coloca en maquina recta
Traslada a mesa de corte
Trasladar al area de costura
Colocar en canasta a maquina remalladora
Traslado de cerrado de cuerpo armado a maquina recta
Traslado a mesa de corte
Traslado a costura
Trasladar a mesa de corte
Traslada a costura
Coger manga de canasta
Traslada a maquina remalladora
Colocar en canasta maquina remalladora
Coge manga
Traslada en maquina recta
Coloca en canasta de maquina recta
Coger espalda de canasta
Colocar en canasta
Coger espalda de canasta
Colocar en canasta
Trasladar a maquina remalladora
Cambiar pata normal
Colocar en canasta
Trasladarse al area de corte 
Recoger etiquetas de area de corte
Se traslada a area de costura
Coloca etiqueta sobre canesu
Colocar en maquina recta 
Traslado de bolsillo a area de costura
Colocar en canasta
Recoger bolsillo de canasta




Recoje delantero de canasta
Colocar en maquina recta 
Colocar en canasta
Coges bolsillo de canasta
Traslado a mesa de corte
ACTIVIDADES QUE NO AGREGAN VALOR AL PROCESO DE CONFECCIÓN DE LA 
CAMISA SLIM
WYL´S SAC - ETAPA: REGISTRAR
ACTIVIDAD
Traslado de cintas a costura
Colocar en canasta
Recoge cintas de costura
Colocar delantero en maquina recta
 



















Trasladar a maquina ojalera
colocar en canasta de maquina ojalera
Trasladar a mesa de plachado
Colocar en mesa de planchado
Trasladar a maquina Botonera
Trasladar a mesa de Planchado
Colocar en canasta
Trasladar a area de corte 
Traslada al area de  costura
Colocar en canasta 
Colocar en canasta
Traslado de area de costura al area de acabado
Colocar en canasta
Traslado a mesa de corte
Traslado a costura
 
Fuente: Tabla 44 
 
Mediante la tabla 45 se observa las actividades que no agregan valor al proceso de 
confección de la camisa Slim, estas actividades han sido obtenidas de la tabla 44. Con ello 
se determina que dichas actividades que no agregan valor tales como 29 transportes y 36 
operaciones, son considerados como actividades innecesarias en el proceso de confección. 
2.7.3.1.3 Examinar 
Después de haber registrado todas las operaciones con la ayuda del DAP, se procede a 
continuar con la siguiente etapa que es examinar, en esta etapa se realizara un análisis 












Tabla 46:Técnica del Interrogatorio para la Etapa de Examinar 
OPERACIÓN ACTIVIDAD ¿QUÉ SE HACE? ¿POR QUÉ SE HACE?
Traslado de cintas a costura
El costurero se dirige al area de corte a 
recoger las cintas fusionadas 
Porque no se encuentran habilitadas las cintas 
fusionadas
Colocar en canastas
El costurero  coloca las cintas en la canasta 
para que pueda coser 
Para que el costurero pueda coger las cintas 
fusionadas de la canasta e inicie la costura
Toma delantero L.I de 
canasta
El costurero se dirige hacia la canasta y 
toma delanteros lado Izquierdo 
Se toman los delanteros para poder 
acomodarlos antes de la costura
Coloca delantero en 
maquina Recta
El costurero pone el delantero en 
maquina recta
Porque al momento de la costura tienen que 
estar al alcance de su mano para acomodarlos 
Posiciona delantero en 
maquina recta
Ubica el delantero verticalmente en la 
maquina recta
Al momento de posicionar el delantero lado 
izquierdo permite que su costura sea recta
Toma cinta de 2cm
El costurero se dirige a la canasta y coge 
cinta de 2cm
Se toman las cintas para colocarlos encima del 
delantero
Coloca cinta de 2cm encima 
de delantero
La cinta se coloca de manera vertical 
encima de delantero Para realizar el pegado de aplicación
Cocido de aplicación de 
cinta Se empieza a coser la cinta y la pechera 
Para que tengas lista la pechera lado izquierdo 
y puedas continuar con la siguiente operación
Colocar en canasta
Luego de haber cocido la cinta, el 
costurero procede a colocar cada 
delantero en la canasta 
La pechera debe estar acomodada para la 
siguiente operación
Toma el delantero de la 
canasta
Se coge el delantero para poder 
acomodarlo en la maquina recta 
Permite continuar con la operación de 
pespunte 
Coloca en maquina recta
Los delanteros ya pegados con la cinta 
fusionada se proceden a colocar en la 
maquina recta para que el costurero 
pueda tenerlos a su alcance
Porque el costurero necesita el delantero para 
realizar el pespuntado en la tirilla
Cambiar pata 2,13 en 
maquina recta
Se cambia la pata 2,13 en la maquina recta 
para el pespunte 
Permite que la costura sea recta y sea mas 
ancha y sirve de guia para el pespunte
Posiciona delantero en 
maquina recta
El delantero lado izquierdo se posiciona 
verticalmente para realizar el pespunte 
Se acomoda el delantero de manera vertical 
listo para realizar el pespunte
Realiza pespunte
El costurero procede a realizar el 
pespunte en la tirilla que vendria a hacer 
la aplicación de la pechera 
El diseño de la camisa slim tiene la aplicación 
que es un doble pespunte en la tirilla
Recoge delantero con 
pespunte Se procede a recoger cada delantero 
terminado
Los delanteros terminados tienen que 
acomodarse unos sobre otro, esta actividad lo 
realiza el costurero
coloca en canasta
Se procede a acomodarlo en la canasta 
listo para las operación donde se une 
hombros
Porque los costureros cogen las partes de la 
camisa de la canasta 




















































Cambiar pata 2,10 de 
maquina recta
Se cambia la pata 2,10 para realizar el 
bastillado del bolsillo Porque la costura es mas delgada
Toma bolsillo de canasta 
El costurero coge el bolsillo de la canasta 
para tenerlo a su alcance Para acomodarlos en la maquina recta 
Coloca en maquina recta
El costurero coloca el corte del bolsillo en 
la maquina recta a su lado izquierdo del 
maquinista Para facilitar su alcance al maquinista
Posiciona el bolsillo en 
maquina recta
Se procede a colocar el bolsillo del lado 
horizontal para realizar el bastillado Para realizar el bastillado
Realiza bastilla en la boca 
del bolsillo
Se hace un doblez en la parte superior del 
bolsillo Realizas el bastillado en la boca del bolsillo
Recoges bolsillo
Se procede a recoger el bolsillo y cortar 
los los hilos que los unen debido a que 
salen en serie
Los bolsillos tiene que acomodarse uno sobre 
otro 
Colocar en canasta
Se coloca en la canasta para continuar con 
la siguiente operación 
Para que los bolsillo esten al alcance del 
costurero
Tomar bolsillo de la canasta
El costurero se dirige a coger el bolsillo de 
la canasta 
Se realiza para acomodar los bolsillo y esten al 
alcance del costurero
Traslado a mesa de corte 
Los bolsillos se trasladan a mesa de corte 
para ser preformados
Porque en el area de corte se realiza el 
preformado
Colocar en mesa de corte 
Los bolsillos bastillados se colocan en la 
mesa de corte 
El colaborador los coloca encima de la mesa de 
corte 
Tomar molde del bolsillo El colaborador coge los molde del bolsillo 
y los coloca debajo del bolsillo bastillado 
Acomodar para que el bolsillo quede parejo al 
momento de pegarlo en el delantero lado 
derecho
Planchar bolsillo usando 
molde 
Se utiliza una plancha encima del bolsillo 
a los costados 
Para que el bolsillo quede parejo y la costura 
se puede hacer mas facil
Traslado de bolsillo a area 
de costura
El colaborador se dirige al area de costura 
para llevar los bolsillos preformados
Los bolsillos preformados van a hacer pegados 
en el delantero izquierdo
Colocar en canasta
Los bolsillos preformados se colocan en 
canasta de la maquina recta
Se utilizaran para la siguiente operación de 
pegado de bolsillo
Tomar bolsillo de canasta
El costurero se dirige a tomar bolsillo de 
la canasta Para que este al alcance del costurero
Poner en maquina recta
Se coloca en la maquina recta 
Se facilita su alcance al colocarlo en la 
maquina recta
Coger delantero Lado 
Izquierdo de canasta
El costurero procede a coger delantero L.I 
de la canasta
Para que pueda ser acomodado al realizar la 
costura
Posicionar delantero L.I en 
maquina recta
El delantero lado izquierdo se posiciona 
verticalmente  Para pegar el bolsillo
Tomar bolsillo de maquina
El costurero coge bolsillo de la maquina 
Acomodar el bolsillo estando al alcance del 
costurero
Poner encima de delantero
El bolsillo se coloca encima del delantero 
L.I 
Se tiene que posicionar el delantero para 
realizar la costura
Coser bolsillo en la pechera 
L.I
Se procede a realizar el pegado del 
bolsillo en la pechera L.I
Las pecheras deben estar listas para el unido 
de hombros
Colocar en canasta 
Se coloca en la canasta uno sobre otro 
Se realiza para continuar con el basteado de 
pechera y tenerlos acomodado
Tomar pechera lado Derecho
El costurero coge el delantero lado 
derecho de la canasta 
las pecheras deben estar al alcance del 
costurero
Posicionar pechera lado 
derecho
El costurero coloca la pechera lado 
derecho verticalmente
Encajar el delantero lado derecho para la 
costura
Realizar un doblez
Se procede a realizar un doblez en la 
pechera 
Se realiza el doblez para que pueda colocar los 
botones 
Coser el basteado de 
pechera
Se cose en cadena el basteado en la 
pechera derecha
Esta actividad se realiza porque se facilita al 
costurero avanzar con la operación de 
basteado de pechera
Recoger el basteado de 
pechera
Se recoge la pechera en cadena y se corta 
los hilos que la unen
Esta actividad se recogen las pecheras y se 
colocan uno sobre otro 
Colocar en canasta
Se coloca en la canasta para que puedan 
ser utilizadas para las siguientes 
operaciones
La actividad consta en dejar las pecheras 







































































































Tomar espalda de la canasta
Se procede a tomar espalda de la canasta 
En esta actividad se acomoda la espalda para 
que este al alcance del costurero 
Coloca en maquina recta
Se procede a colocar el corte de espalda 
en maquina recta 
Esta actividad la espalda debe estar al alcance 
del costurero
Posiciona espalda en 
maquina recta 
El costurero posiciona la espalda de 
manera vertical
Se acomoda en posicion para empezar la 
costurera
Realizar pinzas 2cm
En esta actividad el costurero realiza las 
pinzas de 2cm en la espalda 
Se realiza las pinzas para que le de forma en la 
parte de la espalda 
Recoger espalda 
El costurero procede a recoger la espalda Esta actividad la realiza el mismo costurero
Colocar en canasta Despues de haber recojido la espalda se 
coloca en la canasta uno sobre otro 
Para que esten acomodadas para la siguiente 
operación 
Trasladarse al area de corte
El costurero se traslada al area de corte 
para recoger las etiquetas no habilitadas Las etiquetas no se encuentran habilitadas
Recoger etiqueta de area de 
corte
El costurero busca las etiquetas de los 
anaqueles 
Esta actividad se realiza porque las etiquetas 
no se encuentran habilitadas
Traslado al area de costura
Despues de recoger las etiquetas, el 
costurero procede a dirigirse al area de 
costura 
Se realiza para iniciar con la costura del 
pegado de etiquetas
Coloca en maquina recta 
El costurero coloca las etiquetas encima 
de la maquina recta para tenerlas a su 
alcance 
Esta actividad se realiza para tenerlas a su 
alcance
Tomar canesu de canasta 
Se procede a coger los canesus de la 
canasta Se realiza para acomodar los canesus
Posiciona canesu en 
maquina recta 
El canesu se posiciona de manera 
horizontal para su costura Se acomodan en posicion para costura 
Coloca etiqueta sobre 
canesu
Se coge etiquetas y se procede a 
acomodarlas encima del canesu Esta actividad se realiza para iniciar la costura 
Coser etiqueta sobre canesu
Se realiza el pegado de las etiquetas 
sobre canesu en cadena
Se realiza el pegado de las etiquetas sobre 
canesus 
Recoger canesu
Esta actividad lo realiza el costurero 
donde se recoge canesu en serie y se 
corta la union de los hilos 
La actividad se realiza porque los canesus 
salen en cadena
Colocar en maquina recta Se procede a colocar en la maquina recta 
al lado izquierdo del costurero 
Se coloca en maquina recta para tenerlo al 
alcance y continuar con la siguiente operación
Tomar espalda de la canasta
El costurero coge espalda de la canasta Se realiza para acomodar la espalda 
Posiciona espalda en 
maquina recta 
Se posiciona la espalda de manera 
horizontal La actividad se realiza para iniciar la costura 
Coge canesu de la maquina 
recta
El costurero se dirige a coger los canesus 
de la maquina recta Acomodar los canesus
Colocar canesu encima de la 
espalda 
Se procede a colocar los canesu encima 
de la espalda Para realizar el cosido de ambas partes
Coser canesu sobre espalda 
Se procede a pegar los canesu sobre la 
espalda 
Se realiza el embolsado de canesu con la 
espalda
Recoger espalda embolsada
Se recoge espalda embolsada uno sobre 
otro 
Para tener acomodado para la siguiente 
operación 
Colocar en canasta
Se coloca la espalda embolsada en la 
canasta 
Esta actividad se realiza para continuar con la 
siguiente operación de union de hombros
Toma espalda de canasta 
Se coge espalda embolsada de canasta Acomoda espalda embolsada 
Coloca en maquina recta 
La espalda embolsada se coloca en la 
maquina recta para que este al alcance 
del costurero 
La actvidad se realiza para tenerlas a sus 
alcance 
Posiciona espalda en 
maquina recta 
Se posiciona espalda en maquina recta de 
manera vertical 
La actividad se realiza para acomodar las 
espaldas 
Toma pechera L.I de canasta
Se procede a coger pecheras lado 
izquierdo 
Se realiza para acomodar pechera Lado 
izquierdo 
Poner pechera L.I encima de 
espalda 
Se posiciona pechera lado izquierdo 
encima de espalda para iniciar la costura La actividad se realiza para iniciar la costura 
Coser pechera L.I  con 
espalda Se procede a unir espalda con lado 
izquierdo de la pechera La actividad se realiza para tener cuerpo 
Toma pechera L.D de canasta
Se procede a coger pecheras lado derecho 
Se realiza para acomodar la pechera lado 
derecha 
Poner pechera L.D encima 
de espalda 
Se posiciona pechera lado derecho 
encima de la espalda para iniciar la 
costura La actividad se realiza para iniciar la costura 
Coser pechera L.D con 
espalda
Se procede a unir espalda con lado 
derecho de la pechera La actividad se realiza para tener el cuerpo 
Recoger union de hombros 
Se recoge la union de hombros y se pone 
uno sobre otro Para colocarlo uno sobre otro 
Coloca en canasta 
Se coloca en la canasta despues de 
haberlo recogido


























































Toma la union de hombros 
de canasta 
El costurero procede a tomar la union de 
hombros de la canasta Acomoda union de hombros
Posicionar union de 
hombros en maquina recta
Se procede a posicionar el unido de 
hombros en maquina recta La actividad se realiza para iniciar la costura 
Realizar pespunte en 
hombros 
El costurero procede a realizar el 
pespunte a los hombros de manera 
vertical
Se realiza una puntada de seguridad en los 
hombros
Recoger pespuntado de 
hombros 
Se recoge el pespuntado en los hombros 
por lo que es en cadena Se coloca uno sobre otro y se cortan los hilos 
Colocar en canasta 
Se coloca en la canasta despues de cortar 
los hilos que lo mantienen unidos 
Se coloca para tener acomodado para la 
siguiente de operación
Trasladar a maquina 
remalladora 
Luego de realizar el pespunte de hombros 
el costurero se dirige a maquina 
remalladora 
La actividad se ejecuta debido a que no existe 
un habilitador
Colocar en maquina 
remalladora 
El pespunte de hombros lo coloca en 
maquina remalladora para que inicie la 
costura
Los pespuntes de hombros se colocan en la 
maquina remalladora para continuar con la 
siguiente la actividad 
Cambiar pata normal
Se cambia pata normal para realizar el 
pegado de yugo en manga
El cambio de pata normal te facilita las 
costuras ovaladas 
Tomar manga de canasta 
Se procede a coger la manga de la canasta Acomoda las mangas
Posicionar manga en 
maquina recta Se posiciona la manga en la maquina recta Se posiciona la manga para realizar la costura
Tomar yugo
Se toma el yugo de la canasta Acomoda yugos 
Colocar en maquina recta 
Se coloca el yugo en la maquina recta 
Se coloca los yugos en maquina recta para el 
alcanze del costurero  
Posicionar encima de manga 
Se posiciona el yugo encima de la manga 
para pegarlo encima La actividad se realiza par iniciar la costura 
Coser yugo en manga Se procede a coser yugo en manga 
Se procede a coser yugo en la manga toda la 
costura 
Ordenar mangas
El costurero ordena las mangas 
manualmente y las recoge cortando los 
hilos 
Se realiza la actividad para que el costurero 
pueda continuar con la siguiente operación
Colocar en maquina recta 
Luego de ordenar las mangas se procede a 
colocarlo en maquina recta 
Se coloca en maquina recta para que este al 
alcance de las mangas  
Cambiar pata 2,10 en 
maquina recta 
Se cambia pata 2,10 para realizar el 
pespunte de yugos
La costura es mas delgada para el pespunte de 
yugos 
Posicionar manga para 
pespunte 
Se procede a posicionar manga para el 
pespunte La actividad se realiza para iniciar la costura 
Realizar pespunte 
Se procede a realizar el pespunte de 
yugos Se realizan puntadas de seguridad 
Ordenar mangas para 
posicion de remalle 
El costurero acomoda las mangas en 
posicion para remalle La actividad se realiza para iniciar la costura 
Traslada a maquina 
remalladora 
El costurero se dirige a maquina 
remalladora 
Esta actividad se ejecuta debido a no hay 
habilitador
Colocar en canasta de 
maquina remalladora 
Se coloca en canasta de maquina 
remalladora para continuar con la 
operación 















































































Toma cuerpo armado de 
canasta 
El costurero coge cuerpo armado de 
canasta Acomoda la union de hombros 
Posiciona en maquina 
remalladora 
Se procede a posicionar el cuerpo armado 
en maquina remalladora 
La actividad se realiza para el inicio de la 
costura
Coge mangas 
El costurero coge mangas de la canasta Acomodar mangas
Posiciona encima de cuerpo
El costurero empieza a posicionar manga 
por manga para cada lado del cuerpo 
armado
La actividad se realiza para iniciar costura en 
mangas con la maquina remalladora
Realiza remalle en mangas 
Se procede a realizar remalle en mangas 
con la maquina remalladora 
Para que la union de hombros con la manga  se 
remallen
Coloca en canasta Se coloca en la canasta todo el cuerpo 
armado con el pegado de mangas
Se coloca el pegado de mangas en la canasta 
para que pueda ser trasladado a la maquina 
recta 
Traslada a maquina recta El costurero se dirige a maquina recta 
para colocar el cuerpo armado 
La actividad se realiza porque no existe un 
habilitador
Coloca en canasta de 
maquina recta 
Se coloca en maquina recta todo el 
cuerpo 
se coloca en la canasta  para facillitar la 
siguiente operación de pespunte en mangas
Cambiar pata 2,14 en 
maquina recta 
Se cambia pata 2,14 para pespuntar 
manga 
Permite realizar la costura recta y mas ancha 
Tomar cuerpo armado Se procede o coger el cuerpo 
Acomoda el cuerpo
Posicionar en maquina 
remalladora 
Se procede a posicionar las mangas 
horizontalmente en maquina remalladora 
La actividad se realiza para inicar la costura en 
la maquina recta 
Realizar pespunte en manga 
Se procede a realizar pespunte en manga se realizan dos puntadas de seguridad  
Recoger cuerpo armado con 
manga pespuntada
Se recoge manualmente el cuerpo 
armado con las mangas 
La actividad se realiza debido a que no hay 
habilitador
Traslado a maquina 
remalladora 
El costurero se dirige a maquina 
remalladora para colocar en canasta 
La actividad se ejecuta debido a que no existe 
un habilitador
Colocar en canasta a 
maquina remalladora Se coloca el cuerpo armado en la maquina 
remalladora 
Luego de haber sido trasladado a la maquina 
remalladora se procede a coloca en la canasta 
de dicha maquina
Coger cuerpo armado
El costurero coge cuerpo armado  Acomoda el cuerpo
Posicionar cuerpo armado 
en maquina remalladora Se procede a posicionar cuerpo armado 
La actividad se realiza para iniciar la costura en 
la maquina remalladora 
Realizar el cerrado de 
costados 
Se realiza el cerrado de costados en la 
maquina remalladora 
Para tener listo el cuerpo armado y comenzar 
con el pegado de las demas partes de la 
camisa
Traslado de cerrado de 
cuerpo armado a maquina 
recta 
El costurero traslada el cuerpo armado a 
la maquina recta para continuar con la 
siguiente operación
Esta actividad se ejecuta por los mismo 
costureros debido a que no existe un 
habilitador
Colocar en canasta de 
maquina recta El costurero lo coloca en la maquina recta 
Se coloca en la canasta para continuar con la 
siguiente operación en la maquina recta
Cambiar pata vasteadora
Se cambia pata vasteadora para realizar el 
doblado de basta en la parte inferior de la 
camisa
La pata vasteadora permite que el dobles sea 
a una sola medida y a un mismo ancho
Coger cuerpo armado El costurero coge cuerpo armado Acomodar el cuerpo armado 
Posicionar cuerpo armado
Se procede a posicionar el cuerpo armado 
en forma horizontal para realizar el 
basteado 
La actividad se realiza para iniciar la costura 
con la maquina recta 
Realizar el basteado
Se realiza el basteado haciendo un doblez 
en la parte inferior de la camisa con el uso 
de la maquina recta 
Porque primero tienes que hacer un solo 
dobles y luego con la ayuda de la pata 
vasteadora sale a una sola medida
Recoger cuerpo basteado 
Se recoge el cuerpo basteado 
manualmente 
La actividad es manual se ejecuta porque no 
hay habilitador 
Colocar en canasta 
Se coloca el cuerpo armado en la canasta 
Se coloca en la canasta para continuar con la 






















































































Tomar piezas de cuello de 
canasta
El costurero coge las piezas del cuello Acomoda las piezas de cuello
Posicionar el cuello en 
maquina recta
Se procede a posionar el cuello de 
manera horizontal para realizar el armado 
de cuello de la tela y la entretela 
La actividad se realiza para iniciar el armado 
de cuello mediante el uso de la maquina recta 
Coser piezas de cuello
Se procede a coser las piezas de cuello 
que son la tela y la entretela 
Para tener listo el cuello armado y continuar 
con la siguiente operación que es el 
pespuntado de cuello
Colocar en canasta Se coloca el cuello armado en la canasta 
Se necesita las piezas del cuello armado para 
continuar su confección
Cambia pata 2,10 en la 
maquina recta
Se cambia pata 2,10 para realizar el 
pespunte de cuello
La costura es mas delgada para el pespunte de 
yugos 
Coger cuello
El costurero coge el cuello Armado Acomoda el armado de cuello 
Posicionar cuello
Se posiciona el cuello de manera 
horizontal para realizar el pespunte de 
cuello
La actividad se inicia para realizar el pespunte 
del cuello 
Pespuntar cuello
Se realiza el pespuntado del cuello en la 
parte superior 
Para continuar con la operación del bastillado 
del pie de cuello
Coloca en canasta
Se coloca el cuello en la canasta de la 
maquina recta 
Para que el cuello pespuntado este listo para 
ser trasladado 
Trasladar a mesa de corte 
El costurero traslada el cuello pespuntado 
a la mesa de corta para que intervenga 
una actividad manual
Porque interviene una actividad manual 
Recortar cuello
El colaborador empieza a recortar las 
puntas del cuello para igualar las puntas Para que las puntas sean igualadas 
Traslado a costura El colaborador se dirige al area de costura 
llevando el cuello igualdo las puntas
En esta actividad interviene un colaborador 
manual que es la persona encargada de 
prefijar y fusionar los cuellos
Coloca en maquina recta  
Se coloca el pespuntado de cuello en la 
mesa de corte 
Para continuar con la siguiente operación y 
listas para la union de cuello y pie de cuello
Cambiar pata 2,14 en 
maquina recta 
Se cambia pata 2,14 para pespuntar 
manga 
Permite realizar la costura recta y mas ancha 
Coger pie de cuello
El costurero coge pie de cuello y su 
entretela Acomoda el pie de cuello 
Posiciona pie de cuello
Se posiciona el pie de cuello de manera 
vertical de tal maner que se pueda 
La actividad se inicia para realizar el batillado 
de pie de cuello 
Bastillar pie de cuello
Se realiza el bastillado alrededor de la 
tela y entretela del pie de cuello de 
manera circular utilizando una guia, un 
pequeño carton para la forma circular 
 El bastillado  permite continuar con la union 
del cuello y pie de cuello 
Trasladar a mesa de corte 
El colaborador se dirige a mesa corte para 
igualar las puntas del bastillado de pie de 
cuello
En esta actividad interviene el colaborador el 
cual prefija y fusiona los pie de cuello, 
encargado de recortar las puntas
Igualar las puntas redondas 
El colaborador manualmente corta las 
puntas igualando para que sean redondas
Es necesario para igualar el bastillado de pie 
de cuello 
Traslado a costura
El colaborador traslada al area de costura 
los pie de cuello bastillados
En este caso el colaborador manual es que se 
encarga de trasladar los pie de cuello y cuello
Coloca en maquina recta 
Coloca el pie de cuello en la maquina 
recta 
Para que sea al alcance del costurero 
Cambiar pata normal
Se cambia pata normal para realizar la 
union de pie de cuello y cuello 
La costura es mas delgada para la union de pie 
de cuello y cuello 
Coger cuello y pie de cuello 
El costurero coge pie de cuello y cuello Acomoda el pie de cuello y cuello
Posiciona cuello y pie de 
cuello en maquina recta 
Se posiciona el pie de cuello y cuello para 
coserlos 
La actividad se inicia para el pie de cuello y 
cuello 
Unir ambas piezas
Se unen ambas piezas mediante una 
costura 
Permite continuar con la inspeccion de cuello 
y pegarlos al cuerpo armado 
Colocar en canasta 
Se coloca la union de pie de cuello y 
cuello en la canasta 
Para que la union del pie de cuello y cuello 
esten listo para ser trasladado a mesa de corte 
Traslado a mesa de corte 
El costurero se dirige a mesa de corte con 
la union de cuello y pie de cuello 
En esta actividad la realiza el costurero porque 
no hay habilitador 
Realiza corte a los costados 
y un piquete al centro 
El colaborador realiza manualmente unos 
cortes a los costados y un piquete 
alcentro de la union de pie de cuello y 
cuello 
























































Inspeccion en mesa de corte 
Un colaborador manual se encuentra en 
mesa de corte y realiza la inspección 
Se realiza para que sea verificada el cuello y 
pie de cuello 
Trasladar al area de costura 
El colaborador manual traslada el cuello y 
pie de cuello al area de costura 
En esta actividad si hay un colaborador manual 
que permite que sean habilitados y 
verificados la union de pie de cuello y cuello
Coloca en maquina recta 
El cuello con pie de cuello se coloca en la 
maquina 
Se coloca en la maquina recta porque son 
habilitados el pie de cuello y cuello, listos 
para la siguiente operación del pegado de 
cuello con cuerpo armado
Coge cuello armado 
El costurero coge cuello armado Acomoda el cuello armado
Posicionar cuello en 
maquina Se posiciona el cuello armado La actividad se inicia para el cuello armado 
Coger cuerpo armado 
Se coge el cuerpo armado Acomoda el cuerpo armado 
Posicionar en maquina recta 
Se posiciona el cuerpo armado en la 
maquina recta La actividad se inicia para el cuerpo armado
Pegar cuello con cuerpo 
armado
Se procede a pegar el cuello con el cuerpo 
armado
Se realiza para continuar con la siguiente 
operación 
Recoger cuello con cuerpo 
armado 
Manualmente se recoge el cuello con el 
cuerpo armado 
Para que sea acomodado para la siguiente 
operación
Colocar en canasta 
Se coloca el cuerpo armado con el pegado 
de cuello
Para que el cuerpo armado quede listo con el 
pegado de cuello
Coger pegado de cuello
Se coge el pegado de cuello Acomoda el pegado de cuello
Posicionar pegado de cuello
Se posiciona el pegado de cuello con el 
cuerpo armado 
La actividad se inicia con el pegado de cuello 
con cuerpo armado 
Cambiar pata 2,10 en 
maquina recta 
Se cambia pata 2,10 para realizar el 
pespunte de cuello
La costura es mas delgada para el pespunte de 
yugos 
Cerrar cuello
Se procede a cerrar cuello
Se realiza la actividad del cerrado de cuello en 
la camisa
Colocar en canasta 
Se coloca el cuerpo armado en la canasta Para continuar la siguiente operación
Cambiar pata 2,14 en 
maquina recta 
Se cambia pata 2,14 para pespuntar 
manga 
Permite realizar la costura recta y mas ancha 
Coger puño de canasta 
El costurero coge puño Acomoda el puño
Posicionar puño en maquina 
recta Se posiciona el puño con la maquina recta La actividad se inicia con el puño 
Realizar bastillado
Se realiza un bastillado en el puño
Se realiza el bastillado para continuar con la 
operación 
Colocar en canasta 
Se coloca los puños bastillados en la 
canasta 
Se coloca en la canasta los puños bastillados 
para el traslado a mesa de corte 
Traslado a mesa de corte 
El costurero se dirige a mesa de corte 
trasladando los puños
La actividad se realiza porque no hay un 
habilitador
Coloca en mesa de corte 
Se coloca los puños en mesa de corte 
la actividad se realiza para tener habilitado los 
puños
Marcar con un molde
Los puños se marcan con un molde Para que el puño salga parejo
Traslado a costura
El costurero se dirige al area de costura 
trasladando los puños 
Esta actividad se realiza por lo que no hay 
habilitador
Coloca en maquina recta Se coloca los puños marcandos con la  
maquina recta 








































































Se cambia pata normal para realizar el 
embolsado de puño
La costura es mas delgada para el embolsado 
de puño
Coger puño
Se coge puño Acomoda puños
Posicionar puño
Se posiciona puño La actividad se inicia con el puño 
Coser puño
Se cose puño por pieza
Para el embolsado de puño se cose pieza por 
pieza
Colocar en canasta 
Se coloca en canasta 
La actividad se realiza por lo que no hay 
habilitador
Traslado a mesa de corte 
El costurero Se traslada puño a mesa de 
corte 
La actividad se realiza porque no hay 
habilitador
Recortar costados de puño
Se recorta costados de puño 
manualmente 
se realiza manualmente para que quede 
parejo
Traslado a costura 
El costurero Se traslada al area de costura  
los puños recortados 
La actividad se realiza porque no hay 
habilitador
Coloca en maquina recta 
Se colocan los puños armados en maquina 
recta los puños armados son habilitados al rectero
Cambiar pata 2,10 
Se cambia pata 2,10 para realizar el 
embolsado de puño
La costura es mas delgada para el embolsado 
de puño
Posicionar para pespunte 
Se posiciona para el pespunte de puño La actividad se inicie para el pespunte de puño
Realizar pespunte 
Se realiza el pespunte permite dar puntada de seguridad 
Colocar en canasta 
Se coloca el embolsado de puño en 
canasta 
Son habilitados al maquinista de recta para el 
embolsado de puño
Trasladar a area de corte 
El colaborador se dirige al area de corte 
Esta actividad es favorable porque el 
colaborador encargado de la inspeccion se 
dirige area de corte con el embolsado de puño
Inspeccionar en mesa de 
corte Se realiza la inspección Se procede a verificar los puños embolsados
Traslada a area de costura 
El colaborador se dirige al area de costura
la actividad es favorable porque el 
colaborador de inspeccion traslada los puños 
embolsados a costura y permite habilitarlos 
Coloca en maquina recta 
Se coloca en maquina recta los puños son habilitados en la maquina recta 
Cambiar pata normal
Se cambia pata normal para realizar el 
pegado de puño con el cuerpo armado
La costura es mas delgada para el pegado de 
puño con el cuerpo armado
Coger cuerpo armado 
Se coge cuerpo armado Acomoda cuerpo armado
Posicionar cuerpo armado 
Se posiciona cuerpo armado
La actividad inicia posicionando con el cuerpo 
armado
Coger puño
Se coge puños se toma los puños permite el pegado de puño
Acomodar puño con cuerpo 
armado Se acomoda puños con cuerpo armado 
Se coloca en la maquina los puños con el 
cuerpo armado
Coser puño con cuerpo 
armado Se cose puños en cuerpo armado 
Se pega los puños porque el cuerpo armado 
estaria listo para que se traslade al area de 
Recoger cuerpo armado 
Se recoge cuerpo armado con puños 
pegados Manualmente se recoje los puños 
Colocar en canasta 
Se coloca los cuerpos armados con la 
canasta 
Se habilitan las camisas para el termino de su 
confección
Cambiar pata 2,10
Se cambia pata 2,10 para realizar el cerrar 
puño
La costura es mas delgada para el embolsado 
de puño
Cerrar puño
Se cierra puños con cuerpo armado 
Para que finalice la operación de pegado de 
puños
Recoger puño con cuerpo 
armado 
Se recoge manualmente los puños con el 
cuerpo armado
Porque se debe acomodar cada camisa para 
colocarlos en la canasta
Colocar en canasta 
Se coloca en canasta la camisa 
confeccionada
Finalmente se coloca la camisa en una canasta 






































Traslado a area de costura al 
area de acabado
El costurero cuando termina realizar sus 
actividades de las camisas se dirige al 
area de acabado para que terminen dicha 
confección
Esta actividad la realiza el costurero porque no 
existe un habilitador 
Colocar en canasta 
El costurero coloca las camisas en la 
canasta
Esta actividad se realiza sin la yuda de un 
habilitador 
Trasladar a maquina ojalera 
El Ojalador se dirige hacia la canasta y 
lleva las camisas
Esta actividad se realiza por la falta de un 
habilitador 
Colocar en canasta de 
maquina ojalera 
El ojalador lo coloca en la canasta 
perteneciente a la maquina ojaladora 
Se coloca en la canasta para que pueda 
continuar con la operación de colocar ojales 
Coger camisas de canasta 
Se toma las camisas de la canasta para 
colocar ojales 
Acomoda las camisas
Colocar ojal Se colocan los ojales en las camisas
Para que las camisas esten listas para la 
siguiente operación
Colocar en canasta 
Se coloca en la canasta las camisas que ya 
tienen ojales
Permite que sea trasladado para el termino de 
su confección
Trasladar a mesa de 
planchado
El costurero se dirige a mesa de 
planchado 
Esta actividad la realiza el costurero por falta 
de un habilitador 
Colocar en mesa de 
planchado 
Se colocan las camisas en la mesa de 
planchado
Para que puedan terminar los demas 
colaboradores con las actividades 
Coger camisas 
Se procede a coger las camisas de la mesa 
de planchado Para que las camisas sean acomdadas
Acomodar camisas
Se acomodan las camisa Permite marcarlos
Coge tiza y marca 
Se procede a coger la tiza y marca 6 
puntos para pegar boton 
Esta actividad permite continuar la operación 
de pegado de botones 
Colocar en mesa de 
planchado 
Las camisas se colocan en mesa de 
planchado 
Permite que las camisas sean trasladado en 
mesa de planchado 
Trasladar a maquina 
botonera 
El colaborador se dirige a la maquina 
botonera llevando las camisas
En esta actividad se dirige a la maquina 
botonera para que sean trasladados las 
Colocar en canasta de 
maquina botonera 
Se colocan las camisas en la canasta de la 
maquina botonera
Se colocan las camisas en la canasta de la 
maquina botonera para que puedan continuar 
con el pegado de botones
Coger camisas de canasta 
Se cogen las camisas de la canasta para el 
pegado de botones 
Para que las camisas sean acomodadas antes 
del pegado de botones
Pegado de botones en 
camisas
El costurero realiza la operación de 
pegado de botones en la maquina 
En esta actividad permite que el costurero 
pegue los botones con la maquina botonera
Colocar en canasta 
Cada camisa que se pega botones se 
coloca en la canasta Se acomodan los botones 
Trasladar a mesa de 
planchado 
El costurero traslada las camisas a mesa 
de planchado luego de colocar los 
botones 
Esta actividad la realiza el costurero por la 
falta de habilitador
Colocar en mesa de 
planchado 
Se colocan las camisas en mesa de 
planchado 
Se colocan las camisas de la mesa de 
planchado
Coger camisas
El colaborador coge las camisas de la 
mesa de planchado
Para esta actividad primero se recepciona las 
camisas
Acomodar verticalmente 
El colaborador acomodan verticalmente 
las camisas uno sobre 
La actividad permite el desempeño correcto 
de la limpieza de hilos de una camisa
Tomar piquetera 
El colaborador coge la piquetera para 
iniciar el limpiado 
Esta actividad permite el desarrollo de la 
limpieza de hilos 
Realizar limpieza de hilos 
Se procede a realizar la limpieza de hilos 
Esta actividad permite que la camisa llegue al 
termino de su confeccion y culmine con la 
inspección
Colocas en mesa de 
planchado 
Luego se procede a colocar en mesa de 
planchado 
Esta actividad permite continuar con la etapa 
final lo cual es la inspección
Coger prenda
Se procede a coger la camisa para su 
verificacion Se acomodan las camisas para la inspeccion 
Verificar prenda 
Se realiza la inspeccion de la camisa
Se realiza porque despues de la etapa de 


















































































2.7.3.1.4 Desarrollo del Método Ideal 
Continuando con el desarrollo del estudio de métodos, damos inicio a la etapa cuatro, esta 
etapa consiste en desarrollar un adecuado u optimo método que permite eliminar, reducir, 
reorganizar y cambiar actividades, este método toma en cuenta las respuestas anteriormente 
vistas en la tabla 46 y los usa como referencia para tomar acciones sobre aquellas actividades. 
A través del Interrogatorio Sistemático se procede a desarrollar el método ideal de la 
confección de la camisa de vestir, ya que, en esta etapa se tienen en consideración las 
actividades que no agregan valor al proceso de la elaboración de la camisa Slim manga larga, 
se detectó que existen actividades por lo cual los traslados son los que pueden reducirse, 
además de materiales no habilitados a los costureros lo cual lleva más tiempo al proceso de 
elaboración de la camisa Slim, existen actividades repetitivas, los costureros realizan 
movimientos innecesarios además de la falta de orden en el trabajo por lo que pueden 
mejorarse para el desarrollo del proceso de confección. Por ello en esta etapa se busca idear 
métodos para reducirlos, eliminarlos o combinar las actividades para que pueda desarrollarse 
en menos tiempo y así mejorar los tiempos en la confección de la camisa e incrementar la 
productividad de la empresa Textil Wyl’s SAC. 
Tabla 47:Técnica del Interrogatorio- Desarrollo del método Ideal  
OPERACIÓN N° ACTIVIDAD ¿CÓMO DEBERIA HACERSE? ¿QUÉ DEBERIA HACER?
1 Traslado de cintas a costura
Se deberia tener habilitados las cintas 
fusionadas al area de costura.
Aplicarse el metodo propuesto, 
reduciendo actividades o desplazamiento 
y simplificando tiempos.
2 Colocar en canastas
La manera correcta, de realizar la 
actividad es que las cintas fusionadas ya 
estén ubicadas en la maquina recta para 
que el costurero proceda a colocarlos 
encima del delantero.
Aplicarse el metodo propuesto y 
simplificando tiempos y colocando en la 
maquina recta.
3 Toma delantero L.I de canasta
La manera correcta de realizar esta 
actividad, es que el costurero coloce los 
delanteros L.I en sus piernas para iniciar 
la costura. 
En esta actividad se procede a realizar el 
metodo propuesto para la reduccion de 
tiempos.
4
Coloca delantero en maquina 
Recta
La actividad no se realizaría porque el 
costurero ya tiene los delanteros en sus 
piernas y solo procedería a posicionarlos.
En esta actividad se procede a realizar el 
metodo propuesto para la reduccion de 
tiempos.
5
Posiciona delantero en 
maquina recta
Se procede a posicionar delanteros en 
maquina recta y las cintas de la maquina 
recta de las cintas fusionadadas
En esta actividad se procede a realizar el 
metodo propuesto para la reduccion de 
tiempos.
6 Toma cinta de 2cm de canasta.
Como el costurero ya tiene las cintas en 
la máquina recta, esta actividad se 
eliminaría debido a que las cintas ya 
estan habilitados.
No es necesario aplicar esta actividad 
debido al desarrollo del metodo 
propuesto
7
Coloca cinta de 2cm encima de 
delantero
La manera correcta de realizar la 
actividad es que al momento de coger el 
delantero L.I se debería coger la cinta y 
emparejarlos al mismo tiempo.
En esta actividad se procede a realizar el 
metodo propuesto para la reduccion de 
tiempos.
8 Cocido de aplicación de cinta
En esta actividad se realiza el cocido de 
la tirilla(cinta),lo cual luego de terminar 
la confección se procede a colocar al lado 
de la izquierda de la máquina.
Aplicarse el metodo propuesto y 
simplificando tiempos y colocando en la 
maquina recta.
9 Colocar en canasta
La manera correcta de realizar la 
actividad es colocar la cinta al lado 
izquierdo de la máquina recta.
No es necesario aplicar esta actividad 
debido al desarrollo del metodo 
























Toma el delantero de la 
canasta
La manera correcta de realizar esta 
actividad es tener los delanteros en la 
máquina recta. Por lo tanto como en la 
actividad anterior, los delanteros se 
encuentran en la máquina, se procede a 
eliminar esta actividad. 
No es necesario aplicar esta actividad 
debido al desarrollo del método 
propuesto.
11 Coloca en maquina recta Se procede a eliminar esta actividad.
No es necesario aplicar esta actividad 
debido al desarrollo del metodo 
propuesto
12
Cambiar pata 2,13 en maquina 
recta
La manera correcta para desempeñar la 
actividad del pespuntado de cinta es  
cambiando la pata 2,13 que se utiliza 
para realizar los pespuntados.
No es necesario cambiar esta actividad 
porque las maquinas son semiindustriales 
y es necesario colocarlo en la máquina 
recta 
13
Posiciona delantero en 
maquina recta
Debido a que los delanteros ya se 
encuentran en la máquina recta se 
preocede a cogerlos y posicionar los 
delanteros levantando la pata para 
acomodarlos.
No es necesario aplicar esta actividad 
debido al desarrollo del metodo 
propuesto
14 Realiza pespunte
Esta actividad es necesaria porque es la 
principal al realizar el pespunte porque 
es parte del desarrollo de la actividad
Es necesario realizar el pespunte por lo 
tanto no podria ser cambiados solo 
minimizando tiempos.
15
Recoge delantero con 
pespunte
El mismo costurero procede a recoger los 
delanteros pespuntados, aunque la 
manera correcta de realizar la actividad 
es que un habilitador lo recoja.
En esta actividad se procede a realizar el 
metodo propuesto para la reducción de 
tiempos.
16 coloca en canasta
La manera correcta de hacer la actividad 
es que el habilitador los coloce en la 
canasta pero esta actividad lo desarrolla 
el mismo costurero por lo cual lo coloca 
en la canasta. 
Aplicarse el metodo propuesto y 
simplificando tiempos y colocando el 
pespuntado de las cintas en la canasta.
17
Cambiar pata 2,10 de maquina 
recta
La manera correcta de desarrollar el 
bastillado es iniciando con el cambio de 
pata 2,10 para realizar el bastillado.
No es necesario cambiar esta actividad 
porque las maquinas son semiindustriales 
y es necesario colocarlo en la máquina 
recta 
18 Toma bolsillo de canasta 
La manera correcta de desempeñar está 
actividad es teniendo el bolsillo 
habilitado al lado izquierdo de la 
máquina recta, pero en esta actividad el 
costurero procede a coger los bolsillos 
de la canasta. 
En esta actividad se procede a realizar el 
metodo propuesto para la reduccion de 
tiempos.
19 Colocar en máquina recta
Teniendo el bolsillo habilitado ya no se 
procedería a desempeñar esta actividad, 
pero luego de coger los bolsillos la 
actividad continuaría cuando el costurero 
los coloca en la máquina recta.
Aplicarse el metodo propuesto y 
simplificando tiempos y colocando en la 
maquina recta.
20
Posiciona el bolsillo en 
maquina recta
La manera correcta de realizar la 
actividad es realizar el doblez con un 
planchado en la parte superior del 
bolsillo para realizar la costura, pero el 
costurero realiza el doblez.
En esta actividad se procede a realizar el 
metodo propuesto para la reduccion de 
tiempos.
21
Realiza bastilla en la boca del 
bolsillo
Para realizar el bastillado en la boca del 
bolsillo deberia tener el bolsillo 
habilitado con el doblez para que el 
costurero realice el bastillado en la boca 
del bolsillo.
Aplicarse el metodo propuesto y 
simplificando tiempos y colocando en la 
maquina recta.
22 Recoges bolsillo
La manera correcta de desarrollar la 
actividad es que el habilitador recoja los 
bolsillos y los acomode en cadena, Pero 
el mismo costurero procede a recojerlos.
En esta actividad se procede a realizar el 
metodo propuesto para la reduccion de 
tiempos.
23 Colocar en canasta
Esta actividad se procede a eliminar 
debido a que los bolsillos serán 
trasladados a mesa de corte.
En esta actividad se procede a realizar el 

















































24 Tomar bolsillo de la canasta
Esta actividad se elimina porque los 
bolsillos después de recojerlos se 
procede a trasladarlos a mesa de corte.
En esta actividad se procede a realizar el 
metodo propuesto para la reduccion de 
tiempos.
25 Traslado a mesa de corte 
La manera correcta de desempeñar la 
actividad sería que el habilitador realice 
el preformado del bolsillo, pero la 
actividad procede a realizar el costurero.
Aplicarse el método propuesto, por lo que 
se reduce distancias a través del diagrama 
de recorrido y la distribución de planta de 
4,63 m anteriormente a 1m.
26 Colocar en mesa de corte 
Luego de ser trasladado el bolsillo el 
habilitador procede a colocar los 
bolsillos en mesa de corte. 
En esta actividad se procede a realizar el 
metodo propuesto para la reduccion de 
tiempos.
27 Tomar molde del bolsillo 
El habilitador debe proceder a coger 
molde del bolsillo 
En esta actividad se procede a realizar el 
metodo propuesto para la reduccion de 
tiempos.
28
Planchar bolsillo usando 
molde 
La manera correcta de desempeñar la 
actividad es colocar el molde del bolsillo 
debajo de la plancha y realizar el 
preformado.
En esta actividad se procede a realizar el 
metodo propuesto para la reduccion de 
tiempos.
29
Traslado de bolsillo a area de 
costura
La manera correcta de dempeñar la 
actividad es que el habilitador se diriga a 
la maquina recta y coloce el bolsillo al 
lado izquierdo de la máquina recta, pero 
en este caso lo realiza el maquinista que 
opera la máquina recta.
Aplicarse el método propuesto, por lo que 
se reduce distancias a través del diagrama 
de recorrido y la distribución de planta de 
4,63 m anteriormente a 1m.
30 Colocar en canasta
Esta actividad se eliminaría debido a que 
los bolsillos ya se encuentran en la 
máquina recta.
Esta actividad se procede a eliminar.
31 Tomar bolsillo de canasta
La actividad se eliminaría debido a que 
los bolsillos se encuentran al a lado 
izquierdo de la máquina recta. 
En esta actividad se procede a realizar el 
método propuesto para la reduccion de 
tiempos.
32 Poner en maquina recta
La actividad se procede a eliminar 
debido a que los bolsillos ya se 
encuentran en la máquina recta.
En esta actividad se procede a realizar el 
método propuesto para la reducción de 
tiempos.
33
Coger delantero Lado 
Izquierdo de canasta
La manera correcta de desempeñar la 
actividad es necesario coger el delantero 
lado Izquierdo de la canasta para iniciar 
la operación del pegado de bolsillo.
En esta actividad se procede a realizar el 
metodo propuesto para la reduccion de 
tiempos.
34
Posicionar delantero L.I en 
maquina recta
La manera correcta de desempeñar la 
actividad es procediendo a posicionar 
delantero lado izquierdo de la máquina 
recta.
En esta actividad se procede a realizar el 
metodo propuesto para la reduccion de 
tiempos.
35 Tomar bolsillo de maquina
Luego de proceder a colocar el delantero 
se coge el bolsillo de la maquina recta, 
por lo que es necesario la actividad.
En esta actividad se procede a realizar el 
metodo propuesto para la reduccion de 
tiempos.
36 Poner encima de delantero
El bolsillo se procede a colocar encima 
de delantero y acomodarlo para realizar 
el pegado de bolsillo.
En esta actividad se procede a realizar el 
metodo propuesto para la reduccion de 
tiempos.
37 Coser bolsillo en la pechera L.I
Se comienza a realizar la actividad 
cosiendo el bolsillo en delantero lado 
Izquierdo.
Aplicarse el metodo propuesto y 
simplificando tiempos y colocando en la 
maquina recta.
38 Colocar en canasta 
La forma correcta de hacer es que el 
mismo costurero procede a colocar en la 
canasta.
Aplicarse el metodo propuesto y 
simplificando tiempos y colocando el 



































































39 Tomar pechera lado Derecho
La manera correcta de desempeñar esta 
actividad es teniendo habilitados las 
pecheras lado derecha en la máquina 
recta, pero los realiza el mismo costurero 
tomando de las canasta.
En esta actividad se procede a realizar el 
metodo propuesto para la reduccion de 
tiempos.
40
Posicionar pechera lado 
derecho
El delantero lado derecho debe 
posicionarse y acomodarse en la 
máquina recta.
En esta actividad se procede a realizar el 
metodo propuesto para la reduccion de 
tiempos.
41 Realizar un doblez
La manera correcta de desempeñar la 
actividad es que en la pechera ya se 
realice el doblez con la plancha para que 
la costura sea pareja.
Aplicarse el metodo propuesto y 
simplificando tiempos y colocando en la 
maquina recta.
42 Coser el basteado de pechera
De una vez de tener las pecheras 
planchadas en el doblez el costurero 
procederia a coser el basteado de 
pechera.
Aplicarse el metodo propuesto y 
simplificando tiempos y colocando en la 
maquina recta.
43
Recoger el basteado de 
pechera
La mejor manera de desarrollar la 
actividad es que el habilitador proceda a 
recoger el basteado de pechera  en 
cadena y corta los hilos.
En esta actividad se procede a realizar el 
metodo propuesto para la reduccion de 
tiempos.
44 Colocar en canasta
Es necesaria esta actividad debido que la 
siguiente operación se utiliza la espalda, 
por lo que las pecheras se proceden a 
colocar en la canasta.
En esta actividad se procede a realizar el 
metodo propuesto para la reduccion de 
tiempos.
45 Tomar espalda de la canasta
Esta actividad se procede a tomar la 
espalda de canasta debido a que en la 
canasta se encuentran habilitados.
En esta actividad se procede a realizar el 
metodo propuesto para la reduccion de 
tiempos.
46 Coloca en maquina recta
Luego de tomar la espalda de canasta se 
procede a colocarlos en maquina recta.
En esta actividad se procede a realizar el 
metodo propuesto para la reduccion de 
tiempos.
47
Posiciona espalda en maquina 
recta 
En esta actividad se posiciona la espalda  
en máquina recta y se procede a hacer un 
pequeño atraque.
En esta actividad se procede a realizar el 
metodo propuesto para la reduccion de 
tiempos.
48 Realizar pinzas 2cm
Para el desarrollo de esta actividad es 
necesario realizar un respetivo atraque 
para que no se corra y luego se hace las 
pinzas.
En esta actividad se procede a realizar el 
metodo propuesto para la reduccion de 
tiempos.
49 Recoger espalda 
Para el desarrollo de la actividad se 
procede a recoger la espalda uno por uno 
lo cual realiza el habilitador y procede a 
colocarlo en la maquina del costurero, 
pero la actividad lo realiza el mismo 
costurero.
En esta actividad se procede a realizar el 
metodo propuesto para la reduccion de 
tiempos.
50 Colocar en canasta
En la actividad anterior el costurero 
recogio la espalda procede a colocar en 
la canasta.
En esta actividad se procede a realizar el 














































51 Trasladarse al area de corte
Para el desempeño de esta actividad el 
costurero se dirige a los anaqueles, ya 
que se encuentran más cercano a los 
costureros ademas que todos están 
ubicados en el mismo área.
Aplicarse el metodo propuesto, 
reduciendo actividades o desplazamiento 
y simplificando tiempos.
52
Recoger etiqueta de area de 
corte
Luego de que el costurero se diriga a los 
anaqueles donde se va a recoger las 
etiquetas de marca y de talla.
Aplicarse el metodo propuesto y 
simplificando tiempos y colocando en la 
maquina recta.
53 Traslado al area de costura
El costurero se dirige a la máquina recta, 
luego de recoger las etiquetas.
Aplicarse el metodo propuesto, 
reduciendo actividades o desplazamiento 
y simplificando tiempos.
54 Coloca en maquina recta 
El costurero ya deberia tener habilitados 
las etiquetas de marca en su maquina 
recta, pero como el costurero se dirijio a 
recogerlos ahora procede a colocarlos en 
máquina recta.
En esta actividad se procede a realizar el 
metodo propuesto para la reduccion de 
tiempos.
55 Tomar canesu de canasta 
Esta actividad se procede a eliminar 
porque las etiquetas ya se encuentren 
en la máquina recta.
Esta actividad se procede a eliminar.
56
Posiciona canesu en maquina 
recta 
Teniendo los canesú ya habilitados se 
procede a posicionarlos en máquina 
recta. 
En esta actividad se procede a realizar el 
metodo propuesto para la reduccion de 
tiempos.
57 Coloca etiqueta sobre canesu
Se procede a colocar etiqueta encima de 
canesú para realizar el cosido de las 
etiquetas.
En esta actividad se procede a realizar el 
metodo propuesto para la reduccion de 
tiempos.
58 Coser etiqueta sobre canesu
Se realiza el cosido de la etiqueta sobre 
el canesú.
En esta actividad se procede a realizar el 
metodo propuesto para la reduccion de 
tiempos.
59 Recoger canesu
La mejor manera de realizar la actividad 
es que el habilitador proceda a recoger 
los canesu en la canasta y luego lo 
colocas al lado izquierdo de la máquina. 
En esta actividad se procede a realizar el 
metodo propuesto para la reduccion de 
tiempos.
60 Colocar en maquina recta 
Luego de recoger los canesu se procede a 
colocarlos al lado izquierdo en la 
máquina recta.
En esta actividad se procede a realizar el 
metodo propuesto para la reduccion de 
tiempos.
61 Tomar espalda de la canasta
Se procede a coger espalda de la canasta 
para iniciar con el embolsado del canesú 
con la espalda.
Aplicarse el método propuesto y 
simplificando tiempos y colocando en la 
maquina recta.
62
Posiciona espalda en maquina 
recta 
En esta actividad se posiciona la espalda 
de manera horizontal para embolsar el 
canesú.
En esta actividad se procede a realizar el 
metodo propuesto para la reduccion de 
tiempos.
63
Coge canesú de la máquina 
recta
En está actividad se coge el canesú de la 
máquina recta este forma debe seguir 
siendo la misma.
En esta actividad se procede a realizar el 
metodo propuesto para la reduccion de 
tiempos.
64
Colocar canesú encima de la 
espalda 
La manera de desempeñar ésta actividad 
es siguiendo con su mismo método.
En esta actividad se procede a realizar el 
metodo propuesto para la reduccion de 
tiempos.
65 Coser canesu sobre espalda 
La mejor manera de desarrollar ésta 
actividad es importante para la  
continuación de las actividades.
Aplicarse el metodo propuesto y 
simplificando tiempos y colocando en la 
maquina recta.
66 Recoger espalda embolsada
La mejor manera de desmpeñar la 
actividad es que el habilitador proceda a 
recoger la espalda embolsada.
En esta actividad se procede a realizar el 
metodo propuesto para la reduccion de 
tiempos.
67 Colocar en canasta
La mejor manera de desarrollar la 
actividad es que el habilitador debería 
recoger la espalda embolsada.
En esta actividad se procede a realizar el 





























































68 Toma espalda de canasta 
Para desempeñar esta actividad el 
costurero procede a tomar la espalda de 
la canasta.
Aplicarse el metodo propuesto y 
simplificando tiempos y colocando en la 
maquina recta.
69 Coloca en maquina recta 
Esta actividad se procede a colocarlo 
luego de haberlo tomado en máquina 
recta.
En esta actividad se procede a realizar el 
metodo propuesto para la reduccion de 
tiempos.
70
Posiciona espalda en maquina 
recta 
En esta actividad se posiciona la espalda 
en la maquina recta.
En esta actividad se procede a realizar el 
metodo propuesto para la reduccion de 
tiempos.
71 Toma pechera L.I de canasta
La mejor manera de desarrollar esta 
actividad es coger la espalda y con la otra 
mano tomar la pechera lado izquierdo de 
la canasta y emparejarlos antes de 
colocarlo.
En esta actividad se procede a realizar el 
metodo propuesto para la reduccion de 
tiempos.
72
Poner pechera L.I encima de 
espalda 
La mejor manera de desarrollar la 
actividad es poner la pechera lado 
izquierdo en el momento que se cogió la 
espalda.
En esta actividad se procede a realizar el 
metodo propuesto para la reduccion de 
tiempos.
73 Coser pechera L.I  con espalda 
Se procede a coser la pechera en la 
máquina recta.
Aplicarse el metodo propuesto y 
simplificando tiempos y colocando en la 
maquina recta.
74 Toma pechera L.D de canasta
Esta actividad es la mejor manera de 
desarrollarse cogiendo las pecheras de la 
canasta.
Aplicarse el metodo propuesto y 
simplificando tiempos y colocando en la 
maquina recta.
75
Poner pechera L.D encima de 
espalda 
Se posiciona la pechera lado derecho 
encima de la espalda, debido a que 
continua con la actividad.
En esta actividad se procede a realizar el 
metodo propuesto para la reduccion de 
tiempos.
76 Coser pechera L.D con espalda
Se procede a coser la pechera en la 
maquina recta.
Aplicarse el metodo propuesto y 
simplificando tiempos y colocando en la 
maquina recta.
77 Recoger union de hombros 
La mejor manera de desarrollar esta 
actividad es que el habilitador proceda a 
recoger la union de hombros mas no  el 
costurero, el habilitador procedería a 
entregarle al costurero para que lo 
coloce en sus piernas del costurero.
En esta actividad se procede a realizar el 
metodo propuesto para la reduccion de 
tiempos.
78 Coloca en canasta 
Esta actividad se reemplazaría, la mejor 
manera de desarrollar la actividad es 
colocar en las piernas del costurero.
En esta actividad se procede a realizar el 
metodo propuesto para la reduccion de 
tiempos.
79
Toma la unión de hombros de 
canasta 
La manera correcta de desarrollar la 
actividad es que el costurero proceda a 
coger el unido de hombros de sus 
piernas mas no de la canasta.
Aplicarse el metodo propuesto y 
simplificando tiempos y colocando en la 
maquina recta.
80
Posicionar union de hombros 
en maquina recta
Luego de haber cogido el unido de 
hombros se procede a posicionar el 
unido de hombros en la maquina recta 
para continuar con la siguiente actividad.
En esta actividad se procede a realizar el 
metodo propuesto para la reduccion de 
tiempos.
81 Realizar pespunte en hombros 
Se continua con el pespuntado de 
hombros para el término de la 
operación. 
Aplicarse el metodo propuesto y 
simplificando tiempos y colocando en la 
maquina recta.
82
Recoger pespuntado de 
hombros 
La mejor manera de desarrollar esta 
actividad es que el costurero proceda a 
recoger el pespuntado de hombros, 
debido a la distribución de planta 
propuesta.
En esta actividad se procede a realizar el 
metodo propuesto para la reduccion de 
tiempos.
83 Colocar en canasta 
El costurero procede a colocar el 
pespuntado recogido en la canasta 
remalladora.
Aplicarse el metodo propuesto y 
simplificando tiempos y colocando en la 
maquina recta.
84
Trasladar a maquina 
remalladora 
Esta actividad procede a eliminarse 
debido a la distibución de planta 
propuesta, porque el costurero coloco en 
la canasta de la máquina remalladora.
Se procede a eliminar la actividad, se 
aplica el método propuesto, siendo 
aquella la nueva distribución de planta.
85
Colocar en máquina 
remalladora 
La actividad procede a eliminarse debido 
a que el costurero lo coloca en canasta 
remalladora.
Se procede a eliminar la actividad, se 
aplica el método propuesto, siendo 













































86 Cambiar pata normal
La mejor manera de desarrollar la 
actividad para pegar yugo en manga es 
cambiando la pata normal, debido que la 
actividad se desarrolla en máquina recta.
No es necesario cambiar esta actividad 
porque las maquinas son semiindustriales 
y es necesario colocarlo en la máquina 
recta 
87 Tomar manga de canasta 
Para continuar el desarrollo de la 
operación es que el costurero tome las 
mangas de la canasta habilitados en 
máquina recta.
No es necesario aplicar esta actividad 
debido al desarrollo del metodo 
propuesto
88
Posicionar manga en maquina 
recta 
El costurero procede a posicionar la 
manga en la máquina recta, es la mejor 
manera de desarrollarse.
En esta actividad se procede a realizar el 
metodo propuesto para la reduccion de 
tiempos.
89 Tomar yugo
El costurero procede a coger los yugos de 
canasta para continuar la secuencia de 
actividades.
Aplicarse el metodo propuesto y 
simplificando tiempos y colocando el 
pespuntado de las cintas en la canasta.
90 Colocar en maquina recta 
Esta actividad es necesaria debido a que 
los yugos deben estar cerca de las 
mangas para continuar con la siguiente 
actividad.
En esta actividad se procede a realizar el 
metodo propuesto para la reduccion de 
tiempos.
91 Posicionar encima de manga 
Luego de haber colocado los yugos en la 
máquina se procede a posicionarlos 
encima de la manga para realizar la 
costura.
En esta actividad se procede a realizar el 
metodo propuesto para la reduccion de 
tiempos.
92 Coser yugo en manga 
Se realiza el cosido de yugo en manga 
para culminar con la operación.
Aplicarse el metodo propuesto y 
simplificando tiempos y colocando en la 
maquina recta.
93 Ordenar mangas
La mejor manera es que el habilitador 
proceda a recoger las mangas, pero 
según el metodo propuesto lo realiza el 
mismo costurero.
En esta actividad se procede a realizar el 
metodo propuesto para la reduccion de 
tiempos.
94 Colocar en maquina recta 
Luego que se haya recogido las mangas 
se procede a colocar en la maquina recta 
para continuar con el desarrollo de la 
operación.
En esta actividad se procede a realizar el 
metodo propuesto para la reduccion de 
tiempos.
95
Cambiar pata 2,10 en maquina 
recta 
Esta actividad se realiza porque es 
necesario el cambio de patas para 
realizar el pespuntado.
No es necesario cambiar esta actividad 
porque las maquinas son semiindustriales 
y es necesario colocarlo en la máquina 
recta 
96
Posicionar manga para 
pespunte 
El costurero posiciona las mangas para el 
pespuntado.
En esta actividad se procede a realizar el 
metodo propuesto para la reduccion de 
tiempos.
97 Realizar pespunte 
La actividad debe desarrollarse para 
continuar con la operación.
Aplicarse el metodo propuesto y 
simplificando tiempos y colocando en la 
maquina recta.
98
Ordenar mangas para posición 
de remalle 
Esta operación es necesaria para 
desarrollar la actividad.
En esta actividad se procede a realizar el 
metodo propuesto para la reduccion de 
tiempos.
99
Traslada a máquina 
remalladora 
La actividad se procede a eliminar 
debido a la distribución de planta 
propuesta, ya no es necesario realizar el 
traslado.
Esta actividad se procede a eliminar, se 
aplica el método propuesto.
100
Colocar en canasta de 
máquina remalladora 
Luego de ordenar las mangas se procede 
a colocar en canasta de la máquina 
remalladora.
Esta actividad se procede a eliminar, se 




















































Toma cuerpo armado de 
canasta 
La mejor manera de desarrollar esta 
actividad es que el costurero coga cuerpo 
armado de canasta y lo coloca en sus 
piernas.
En esta actividad se procede a realizar el 
metodo propuesto para la reduccion de 
tiempos.
102
Posiciona en máquina 
remalladora 
El costurero procede a posicionar el 
unido de hombros.
En esta actividad se procede a realizar el 
metodo propuesto para la reduccion de 
tiempos.
103 Coge mangas 
Esta actividad se debe desarrollar para 
continuar con el desarrollo de la 
operación.
En esta actividad se procede a realizar el 
metodo propuesto para la reduccion de 
tiempos.
104 Posiciona encima de cuerpo
Luego de haber tomado las mangas es 
necesario colocar las mangas en el 
cuerpo para realizar el remalle.
En esta actividad se procede a realizar el 
metodo propuesto para la reduccion de 
tiempos.
105 Realiza remalle en mangas 
Esta actividad es necesario porque sin 
esta actividad no se realizaría la 
operación.
Aplicarse el metodo propuesto y 
simplificando tiempos y colocando en la 
maquina recta.
106 Coloca en canasta 
El costurero procede a colocar las mangas 
en canasta de remalle.
Aplicarse el metodo propuesto y 
simplificando tiempos y colocando en la 
maquina recta.
107 Traslada a maquina recta
Esta actividad se debe eliminar debido a 
la distribución de planta propuesta, el 
costurero solo procedería a coger cuerpo 
armado de máquina para continuar con la 
operación.
Esta actividad se procede a eliminar, se 
aplica el método propuesto.
108
Coloca en canasta de máquina 
recta 
La actividad se procede a eliminar, 
debido a que las mangas se encuentran 
en la canasta perteneciente en la 
máquina remalladora.
Esta actividad se procede a eliminar, se 
aplica el método propuesto.
109
Cambiar pata 2,14 en maquina 
recta 
Esta actividad se realiza porque el 
cambio de patas debido a que las 
máquinas son semindustriales, esta pata 
es para realizar el pespunte.
No es necesario cambiar esta actividad 
porque las maquinas son semiindustriales 
y es necesario colocarlo en la máquina 
recta 
110 Tomar cuerpo armado
Para continuar el desarrollo de la 
actividad es coger el cuerpo armado para 
proceder a posicionarlo.
En esta actividad se procede a realizar el 
metodo propuesto para la reduccion de 
tiempos.
111
Posicionar en maquina 
remalladora 
Se procede a posicionar y acomodar la 
manga en la máquina recta para 
pespuntarlo.
En esta actividad se procede a realizar el 
metodo propuesto para la reduccion de 
tiempos.
112 Realizar pespunte en manga 
Esta actividad es necesaria para el 
desarrollo de las demás actividad.
Aplicarse el metodo propuesto y 
simplificando tiempos y colocando en la 
maquina recta.
113
Recoger cuerpo armado con 
manga pespuntada
Para el desarrollo de esta actividad es 
necesario que el habilitador proceda a 
recoger el cuerpo armado y lo coloce en 
canasta de la máquina remalladora.
En esta actividad se procede a realizar el 
metodo propuesto para la reduccion de 
tiempos.
114
Traslado a maquina 
remalladora 
Se deberia desarrollar con la distribución 
de planta propuesta por lo tanto no es 
necesario desarrollar esta actividad.
Esta actividad se procede a eliminar, se 
aplica el método propuesto.
115
Colocar en canasta a maquina 
remalladora 
Esta actividad es necesario desarrollar, 
ya que, después de haber recogido el 
cuerpo armado se procede a colocar en 
canasta de la máquina remalladora.
Esta actividad se procede a eliminar, se 


































116 Coger cuerpo armado
Se procede a coger el cuerpo armado de 
la canasta para continuar con la siguiente 
actividad.
No es necesario aplicar esta actividad 
debido al desarrollo del metodo 
propuesto
117
Posicionar cuerpo armado en 
maquina remalladora
El cuerpo armado se posiciona en la 
máquina remalladora para desarrollar la 
siguiente actividad.
En esta actividad se procede a realizar el 
metodo propuesto para la reduccion de 
tiempos.
118
Realizar el cerrado de 
costados 
Esta actividad es necesaria realizarla 
porque es parte del desarrollo de la 
operación.
En esta actividad se procede a realizar el 
metodo propuesto para la reduccion de 
tiempos.
119
Traslado de cerrado de 
cerrado de costados a 
maquina recta 
Esta actividad no se debe desarrollar 
debido a que el cuerpo armado ya se 
encuentra en canasta de la maquina 
remalladora.
Esta actividad se procede a eliminar, se 
aplica el método propuesto.
120
Colocar en canasta de 
maquina recta 
Luego de realizar el cerrado de costados 
se procede a colocar en canasta de 
máquina remalladora.
Aplicarse el metodo propuesto, 
reduciendo actividades o desplazamiento 
y simplificando tiempos.
121 Cambiar pata vasteadora
La actividad es necesaria porque permite 
realizar el doblado de la basta en la parte 
inferior, por lo tanto no debe eliminarse.
No es necesario cambiar esta actividad 
porque las maquinas son semiindustriales 
y es necesario colocarlo en la máquina 
recta 
122 Coger cuerpo armado 
Para el desarrollo de la actividad se 
procede a coger el cuerpo armado para 
continuar con la siguiente operación.
En esta actividad se procede a realizar el 
metodo propuesto para la reduccion de 
tiempos.
123 Posicionar cuerpo armado
La actividad es necesario para que el 
cuerpo armado este posicionado en la 
parte inferior para realizar el basteado.
En esta actividad se procede a realizar el 
metodo propuesto para la reduccion de 
tiempos.
124 Realizar el basteado
Esta actividad es necesaria para 
desarrollar la actividad.
Aplicarse el metodo propuesto y 
simplificando tiempos y colocando en la 
maquina recta.
125 Recoger cuerpo basteado 
La mejor manera de desarrollar la 
actividad es que lo recoja el habilitador, 
pero en este caso lo hace el mismo 
costurero.
En esta actividad se procede a realizar el 
metodo propuesto para la reduccion de 
tiempos.
126 Colocar en canasta 
Luego de recoger el cuerpo basteado se 
procede a colocar en la canasta de la 
máquina recta.
En esta actividad se procede a realizar el 
método propuesto para la reducción de 
tiempos.
127
Tomar piezas de cuello de 
canasta
La mejor manera de desarrollar la 
actividad es que las piezas de cuello 
estén habilitadas en la máquina recta del 
costurero, pero en este caso sigue lo 
realiza el mismo costurero.
En esta actividad se procede a realizar el 
metodo propuesto para la reduccion de 
tiempos.
128
Posicionar el cuello en 
maquina recta
Esta actividad es muy importante para el 
armado de cuello, por lo tanto el 
costurero debe posicionar el cuello en la 
maquina recta.
En esta actividad se procede a realizar el 
método propuesto para la reducción de 
tiempos.
129 Coser piezas de cuello
Sin el desarrollo de esta actividad no 
podría realizar esta operación.
Aplicarse el metodo propuesto y 
simplificando tiempos y colocando en la 
maquina recta.
130 Colocar en canasta
Está actividad se procede a eliminar 
debido a que el costurero se dirige a 
mesa de corte para realizar la siguiente 
actividad.
Aplicarse el metodo propuesto y 
simplificando tiempos y colocando en la 
maquina recta.
131 Trasladar a mesa de corte 
El costurero procede a trasladar a mesa 
de corte según la distribución de planta 
propuesta.
Aplicarse el metodo propuesto y 
simplificando tiempos 
132 Colocar en mesa de corte 
La mejor manera de desarrollar la 
actividad es que el habilitador lo realize, 
pero el costurero desempeña las 
actividades antes mencionadas para 
continuar con la siguiente operación.














































































La mejor manera de desarrollar la 
actividad es que esta actividad la realice 
el habilitador.
Aplicarse el metodo propuesto y 
simplificando tiempos 
134 Cortar puntas con tijeras
La actividad es parte de la operación por 
lo que no puede reemplarze por otra 
actividad.
Aplicarse el metodo propuesto y 
simplificando tiempos 
135 Colocar en mesa de corte 
Esta actividad es parte del desarrollo del 
termino de la operación.
Aplicarse el metodo propuesto y 
simplificando tiempos 
136 Coger cuello
La mejor manera de desarrollar la 
actividad es que el habilitador se 
encargue de entregarle al prefijador para 
que lo haga.
Aplicarse el metodo propuesto y 
simplificando tiempos 
137
Colocar en volteadora de 
cuello
La mejor manera es que el habilitador lo 
coloce en la volteadora del cuello y 
voltee las puntas para el desarrollo de la 
operación.
Aplicarse el metodo propuesto y 
simplificando tiempos 
138 Voltear las puntas del cuello
Se procede a voltear las puntas porque 
sin el desarrollo de esta actividad no se 
puede culminar la operación.
Aplicarse el metodo propuesto y 
simplificando tiempos 
139 Coloca en mesa 
Esta actividad debe seguir 
desempeñandose porque es necesario.
Aplicarse el metodo propuesto y 
simplificando tiempos 
140 Traslado a máquina recta
El habilitador procedería a trasladarlo a 
máquina recta, pero aún lo hace el 
costurero por la nueva distribución de 
planta.
Aplicarse el metodo propuesto y 
simplificando tiempos 
141 Coloca en máquina recta
El habilitador procedería a colocar en 
máquina recta.
Aplicarse el metodo propuesto y 
simplificando tiempos 
142
Cambia pata 2,10 en la 
maquina recta
Esta actividad se realiza porque es 
necesario el cambio de patas debido a 
que las maquinas son semindustriales, 
esta pata es para realizar la costura es 
mas fina.
No es necesario cambiar esta actividad 
porque las maquinas son semiindustriales 
y es necesario colocarlo en la máquina 
recta 
143 Coger cuello
Esta actividad es necesaria para la 
siguiente actividad.
En esta actividad se procede a realizar el 
metodo propuesto para la reduccion de 
tiempos.
144 Posicionar cuello
Se posiciona el cuello listo para 
pespuntar.
En esta actividad se procede a realizar el 
metodo propuesto para la reduccion de 
tiempos.
145 Pespuntar cuello
El pespunte del cuello debe realizarse 
porque la operación debe continuar a la 
siguiente actividad.
Aplicarse el metodo propuesto y 
simplificando tiempos y colocando en la 
maquina recta.
146 Coloca en canasta
La actividad debe eliminarse porque el 
costurero de una vez que termine de 
pespuntar procede con la siguiente 
actividad que es el traslado de los 
cuellos.
En esta actividad se procede a realizar el 
metodo propuesto para la reducción de 
tiempos.
147 Trasladar a mesa de corte 
En esta actividad el costurero se dirige a 
mesa de corte para recortar los cuellos.
En esta actividad se procede a realizar el 
metodo propuesto debido a que la 
distribución de planta disminuye de     
13,02 m a 2,7 m
148 Recortar cuello
Esta actividad se recortan los cuellos la 
operación debería desarrollarlo el 
habilitador.
En esta actividad se procede a realizar el 
metodo propuesto para la reduccion de 
tiempos.
149 Traslado a costura
Se habilitan los cuellos recortados al área 
de costura, esta actividad lo debería 
realizar el habilitador, pero lo realiza el 
costurero debido a la nueva distribución 
de planta propuesta.
En esta actividad se procede a realizar el 
método propuesto debido a que la 
distribución de planta disminuye de     
13,02 m a 2,7 m
150 Coloca en maquina recta  
La mejor manera de desarrollar la 
actividad debería ser que el habilitador 
coloca los cuellos cortados en la máquina 
recta.
Aplicarse el metodo propuesto, 













































Cambiar pata 2,14 en maquina 
recta 
Esta actividad se realiza porque es 
necesario el cambio de patas debido a 
que las maquinas son semindustriales, 
esta pata es para realizar el bastillado.
No es necesario cambiar esta actividad 
porque las maquinas son semiindustriales 
y es necesario colocarlo en la máquina 
recta.
152 Coger pie de cuello
Esta actividad es necesaria porque los 
pie de cuello están al lado izquierdo de 
la máquina.
En esta actividad se procede a realizar el 
metodo propuesto para la reduccion de 
tiempos.
153 Posiciona pie de cuello
En esta actividad se posicionan pie de 
cuello por lo que no se pueden cambiar 
la actividad o eliminarla.
En esta actividad se procede a realizar el 
metodo propuesto para la reduccion de 
tiempos.
154 Bastillar pie de cuello
En esta actividad se bastilla pie de 
cuello,no se puede eliminar porque es 
parte de la operación.
Aplicarse el metodo propuesto y 
simplificando tiempos y colocando en la 
maquina recta.
155 Trasladar a mesa de corte 
Esta actividad deberia realizarlo el 
habilitador, pero en este caso lo realiza 
el costurero debido a la nueva 
distribución de planta.
En esta actividad se procede a realizar el 
metodo propuesto debido a que la 
distribución de planta disminuye de       
5,63 m a 1 m
156 Igualar las puntas redondas 
Esta actividad el habilitador iguala las 
puntas redondas debería ser así pero el 
costurero aún la realiza por la 
distribucion de planta planteada. 
En esta actividad se procede a realizar el 
metodo propuesto para la reduccion de 
tiempos.
157 Traslado a costura
El mismo habilitador lo traslada a costura 
no es necesaria que el maquinista lo 
realice, pero lo sigue realizando el 
costurero por el nuevo método 
planteado.
En esta actividad se procede a realizar el 
metodo propuesto debido a que la 
distribución de planta disminuye de        
5,63 m a 1 m
158 Coloca en maquina recta 
El costurero coloca los pie de cuello en 
máquina recta.
En esta actividad se procede a realizar el 
metodo propuesto para la reduccion de 
tiempos.
159 Cambiar pata normal
La actividad es necesario porque de 
dichas patas permite la unión de pie de 
cuello y cuello,no se puede cambiar la 
actividad.
No es necesario cambiar esta actividad 
porque las maquinas son semiindustriales 
y es necesario colocarlo en la máquina 
recta.
160 Coger cuello y pie de cuello 
La actividad es necesario debido que los 
cuellos habilitados en su maquina 
En esta actividad se procede a realizar el 
metodo propuesto para la reducción de 
tiempos.
161
Posiciona cuello y pie de 
cuello en maquina recta 
Se deben posicionar los cuellos y pie de 
cuello de tal manera que esten listos 
para realizar su unión para mejorarlo
En esta actividad se procede a realizar el 
metodo propuesto para la reduccion de 
tiempos.
162 Unir ambas piezas
Esta actividad es necesaria porque se 
proceden a coser ambas piezas y coloca 
en su máquina lado izquierdo.
Aplicarse el metodo propuesto y 
simplificando tiempos y colocando en la 
maquina recta.
163 Colocar en canasta 
Esta actividad se reemplaza porque ya no 
lo coloca en canasta sino en su máquina 
recta.
Aplicarse el metodo propuesto, 
reduciendo actividades o desplazamiento 
y simplificando tiempos.
164 Traslado a mesa de corte 
La mejor manera de desarrollar la 
actividad es que el habilitador lo realice, 
pero lo realiza el mismo costurero.
En esta actividad se procede a realizar el 
metodo propuesto debido a que la 
distribución de planta disminuye de       
5,63 m a 1 m
165
Realiza corte a los costados y 
un piquete al centro 
La mejor manera de desarrollar la 
actividad es que en mesa de corte se 
realiza el corte de la unión de pie de 
cuello y cuello un piquete al centro.
En esta actividad se procede a realizar el 
metodo propuesto para la reducción de 
tiempos.
166 Inspección en mesa de corte 
El inspeccionista procede a inspeccionar 
dicha unión en mesa de corte.
Aplicarse el metodo propuesto, 
reduciendo actividades o desplazamiento 
y simplificando tiempos.
167 Trasladar al area de costura 
La mejor manera de desarrollar la 
actividad es que el habilitador lo realice, 
pero lo realiza el mismo costurero.
En esta actividad se procede a realizar el 
metodo propuesto debido a que la 
distribución de planta disminuye de       
5,63 m a 1 m
168 Coloca en máquina recta 
El habilitador lo coloca en máquina recta, 
pero lo realiza el costurero debido a la 
distribución de planta propuesta.
Aplicarse el metodo propuesto, 











































































169 Coge cuello armado 
Esta actividad es necesaria porque se 
escoge cuello y pie de cuello de la 
máquina ya habilitados 
En esta actividad se procede a realizar el 
metodo propuesto para la reducción de 
tiempos.
170 Posicionar cuello en maquina 
Se proceden a pegar cuello con cuerpo 
en la máquina
En esta actividad se procede a realizar el 
metodo propuesto para la reduccion de 
tiempos.
171 Coger cuerpo armado 
Se proceden a posicionar cuello con 
cuerpo armado en la maquina
En esta actividad se procede a realizar el 
metodo propuesto para la reducción de 
tiempos.
172 Posicionar en maquina recta 
Esta actividad se realiza porque es parte 
de la operación.
En esta actividad se procede a realizar el 
metodo propuesto para la reduccion de 
tiempos.
173
Pegar cuello con cuerpo 
armado
Se procede a realizar esta actividad 
debido a que sin ella proceden a 
realizarse los demás.
Aplicarse el metodo propuesto y 
simplificando tiempos y colocando en la 
maquina recta.
174
Recoger cuello con cuerpo 
armado 
Se procede a realizar esta actividad 
debido a que sin ella no podrian 
realizarse a los demás
En esta actividad se procede a realizar el 
metodo propuesto para la reduccion de 
tiempos.
175 Colocar en sus piernas
Esta actividad se reemplaza de colocar en 
canasta a colocar en piernas del 
costurero.
Aplicarse el metodo propuesto, 
reduciendo actividades o desplazamiento 
y simplificando tiempos.
176 Coger pegado de cuello Se proceden a coger cuerpo armado
En esta actividad se procede a realizar el 
metodo propuesto para la reduccion de 
tiempos.
177 Posicionar pegado de cuello Se procede a posicionar ambas piezas 
En esta actividad se procede a realizar el 
metodo propuesto para la reduccion de 
tiempos.
178
Cambiar pata 2,10 en maquina 
recta 
Esta actividad se realiza porque es 
necesario el cambio de patas debido a 
que las maquinas son semindustriales, 
esta pata es para realizar la costura es 
mas fina.
No es necesario cambiar esta actividad 
porque las maquinas son semiindustriales 
y es necesario colocarlo en la máquina 
recta 
179 Cerrar cuello
Esta actividad no se puede eliminar 
debido a que es necesario para terminar 
el pegado de cuello.
Aplicarse el metodo propuesto y 
simplificando tiempos y colocando en la 
maquina recta.
180 Colocar en canasta 
Esta actividad es necesario porque lo 
coloca en la canasta de la máquina recta.
Aplicarse el metodo propuesto, 
reduciendo actividades o desplazamiento 
y simplificando tiempos.
181
Cambiar pata 2,14 en máquina 
recta 
Esta actividad se realiza porque es 
necesario el cambio de patas debido a 
que las maquinas son semindustriales, 
esta pata es para realizar el pespunte.
No es necesario cambiar esta actividad 
porque las maquinas son semiindustriales 
y es necesario colocarlo en la máquina 
recta.
182 Coger puño de canasta 
Deben estar habilitados en la maquina 
recta ya que lo deberia realizar el 
habilitador, pero aun continua 
haciendolo el costurero.
En esta actividad se procede a realizar el 
metodo propuesto para la reducción de 
tiempos.
183
Posicionar puño en maquina 
recta 
Se procede a posicionar los puños en la 
maquina recta, listo para realizar el 
bastillado.
En esta actividad se procede a realizar el 
metodo propuesto para la reduccion de 
tiempos.
184 Realizar bastillado
Esta actividad es necesario para realizar 
el bastillado y colocar al costado.
Aplicarse el metodo propuesto y 
simplificando tiempos y colocando en la 
maquina recta.
185 Recoger bastillado
esta actividad es necesaria para el 
desarrollo de la operación.
Aplicarse el metodo propuesto y 
simplificando tiempos y colocando en la 
maquina recta.
186 Traslado a mesa de corte 
Se deben habilitar las piezas y colocarlos 
en mesa de corte, pero aún lo realiza el 
costurero debido a la nueva distribución 
de planta.
En esta actividad se procede a realizar el 
metodo propuesto debido a que la 
distribución de planta disminuye de       
5,63 m a 1 m
187 Coloca en mesa de corte 
Se procedieron a colocarlos en mesa de 
corte.
En esta actividad se procede a realizar el 
metodo propuesto para la reduccion de 
tiempos.
188 Marcar con un molde
Se proceden a marcar con un molde lo 
debería realizar el habilitador, no es 
necesario que lo realice el mismo 
costurero pero aun lo realiza él.
Aplicarse el metodo propuesto, 
reduciendo actividades o desplazamiento 
y simplificando tiempos.
189 Traslado a costura
Se habilita el bastillado de puño luego 
de ser marcadas de un molde, aun lo 
realiza el costurero.
En esta actividad se procede a realizar el 
metodo propuesto debido a que la 
distribución de planta disminuye de       
5,63 m a 1 m
190 Coloca en maquina recta 
El habilitador procede a colocarlo en 
máquina recta, al lado izquierdo del 
costurero, pero aún lo realiza el 
costurero.
Aplicarse el metodo propuesto, 














































191 Cambiar pata normal
La actividad es necesario porque de 
dichas patas permite la unión de pie de 
cuello y cuello, no se puede cambiar la 
actividad.
No es necesario cambiar esta actividad 
porque las maquinas son semiindustriales 
y es necesario colocarlo en la máquina 
recta.
192 Coger puño
Se procede a coger puños de la máquina 
recta 
En esta actividad se procede a realizar el 
metodo propuesto para la reducción de 
tiempos.
193 Posicionar puño
Los puños estan habilitados en la 
maquina recta, solo procedes a 
posicionar los puños 
En esta actividad se procede a realizar el 
metodo propuesto para la reduccion de 
tiempos.
194 Coser puño
Esta actividad se desarrolla porque es 
parte de la actividad donde permite el 
embolsado de puño para luego colocar al 
lado izquierdo de la maquna recta.
Aplicarse el metodo propuesto y 
simplificando tiempos y colocando en la 
maquina recta.
195 Colocar en canasta 
Esta actividad se remplaza por colocar en 
máquina recta.
Aplicarse el metodo propuesto y 
simplificando tiempos y colocando en la 
maquina recta.
196 Traslado a mesa de corte 
El habilitador procede a colocar mesa de 
corte luego de tener los puños, aún lo 
realiza el costurero.
Aplicarse el metodo propuesto, 
reduciendo actividades o desplazamiento 
y simplificando tiempos.
197 Recortar costados de puño
Se procede a recortar los costados del 
puño con tijera manualmente.
En esta actividad se procede a realizar el 
metodo propuesto para la reduccion de 
tiempos.
198 Traslado a costura 
La actividad lo desarrolla el habilitador 
ya que el mismo se encarga de llevar los 
puños de vuelta al area de costura, pero 
por la distribución de planta planteada lo 
realiza el costurero.
En esta actividad se procede a realizar el 
metodo propuesto para la reducción de 
tiempos.
199 Coloca en maquina recta 
El habilitador lo coloca al lado izquierdo 
de la maquina recta, por lo tanto no lo 
realiza el costurero
Aplicarse el metodo propuesto, 
reduciendo actividades o desplazamiento 
y simplificando tiempos.
200 Cambiar pata 2,10 
Esta actividad se realiza porque es 
necesario el cambio de patas debido a 
que las máquinas son semindustriales, 
esta pata es para realizar la costura es 
mas fina.
No es necesario cambiar esta actividad 
porque las maquinas son semiindustriales 
y es necesario colocarlo en la máquina 
recta 
201 Posicionar para pespunte Se posiciona los puños para despuntarlo 
En esta actividad se procede a realizar el 
metodo propuesto para la reduccion de 
tiempos.
202 Realizar pespunte 
Se realiza el pespunte porque esta 
actividad permite el desarrollo de la 
operación.
En esta actividad se procede a realizar el 
metodo propuesto para la reduccion de 
tiempos.
203 Colocar en canasta Esta actividad se eliminaría. Esta actividad se procede a eliminar.
204 Trasladar a area de corte 
Primero se debe recoger el embolsado 
de puños y dirigirse al area de corte esta 
actividad lo debería realizar el 
habilitador, pero lo realiza el costurero.
Aplicarse el metodo propuesto, 
reduciendo actividades o desplazamiento 
y simplificando tiempos.
205 Inspeccionar en mesa de corte 
El inspeccionista procede a inspeccionar 
dicho embolsado en mesa de corte.
En esta actividad se procede a realizar el 
metodo propuesto para la reduccion de 
tiempos.
206 Traslada a area de costura 
Luego de la inspección el habilitador 
procede a dirigirse con los puños 
inspeccionados para colocarlos en 
maquina recta
Aplicarse el metodo propuesto, 
reduciendo actividades o desplazamiento 
y simplificando tiempos.
207 Coloca en maquina recta Esta actividad se une con la actividad 
anterior.
Aplicarse el metodo propuesto, 


































208 Cambiar pata normal
La actividad es necesario porque de 
dichas patas permite el pegado de puño, 
no se puede cambiar la actividad.
No es necesario cambiar esta actividad 
porque las maquinas son semiindustriales 
y es necesario colocarlo en la máquina 
recta.
209 Coger cuerpo armado 
Se procede a coger el cuerpo armado de 
la canasta y coger los puños al mismo 
tiempos pero los puños estan habilitados 
en la maquina recta
En esta actividad se procede a realizar el 
metodo propuesto para la reduccion de 
tiempos.
210 Posicionar cuerpo armado 
Se procede a posicionar el cuerpo 
armado junto con los puños para poder 
pegarlo
En esta actividad se procede a realizar el 
metodo propuesto para la reduccion de 
tiempos.
211 Coger puño
Esta actividad se une con la actividad 
anterior.
En esta actividad se procede a realizar el 
metodo propuesto para la reduccion de 
tiempos.
212
Acomodar puño con cuerpo 
armado 
Esta actividad se une con la actividad 
anterior.
Aplicarse el metodo propuesto, 
reduciendo actividades o desplazamiento 
y simplificando tiempos.
213
Coser puño con cuerpo 
armado 
Se procede a coser el puño con el cuerpo 
armado esta actividad es necesaria 
porque sin ella no te permite realizar la 
operación.
Aplicarse el metodo propuesto y 
simplificando tiempos y colocando en la 
maquina recta.
214 Realizar Doblez
Esta actividad aún lo sigue realizando el 
costurero, no puede realizarlo otra 
persona.
Aplicarse el metodo propuesto y 
simplificando tiempos y colocando en la 
maquina recta.
215 Recoger cuerpo armado 
El habilitador recoge el cuerpo armado y 
los acomoda mientras el costurero 
cambia pata 2.10, pero debido a la 
distribución propuesta aun lo realiza el 
costurero.
En esta actividad se procede a realizar el 
metodo propuesto para la reduccion de 
tiempos.
216 Colocar en canasta 
Esta actividad continua lo realiza el 
costurero.
Aplicarse el metodo propuesto y 
simplificando tiempos y colocando en la 
máquina recta.
217 Cambiar pata 2,10
Esta actividad se realiza porque es 
necesario el cambio de patas debido a 
que las maquinas son semindustriales, 
esta pata es para realizar la costura es 
mas fina.
No es necesario cambiar esta actividad 
porque las maquinas son semiindustriales 
y es necesario colocarlo en la máquina 
recta 
218 Cerrar puño
Esta actividad es necesario debido que 
finaliza la costura del cerrado de puño
Aplicarse el metodo propuesto y 
simplificando tiempos y colocando en la 
maquina recta.
219
Recoger puño con cuerpo 
armado 
El habilitador procede a recoger puños y 
acomodarlos , pero lo realiza el mismo 
costurero.
En esta actividad se procede a realizar el 
metodo propuesto para la reduccion de 
tiempos.
220 Colocar en canasta 
Esta actividad deberia seguir 
desarrollandóse.
Aplicarse el metodo propuesto y 
simplificando tiempos y colocando en la 
maquina recta.
221
Traslado a área de costura al 
área de acabado
Esta actividad procede a eliminarse 
debido a la distribución de planta 
planteada.
Esta actividad se procede a eliminarse.
222 Colocar en canasta 
Esta actividad debería eliminarse porque 
el costurero ya se encuentran en la 
canasta de la máquina ojalera según la 
distribución de planta.
Esta actividad se procede a eliminarse.
223 Trasladar a maquina ojalera Esta actividad debe eliminarse. Esta actividad se procede a eliminarse.
224
Colocar en canasta de 
maquina ojalera 
Esta actividad tambien debe eliminarse, 
no hay necesidad porque ya se 
encuentran en la canasta de la maquina 
ojalera
Esta actividad se procede a eliminarse.
225 Coger camisas de canasta 
Esta actividad procede a tomar las 
camisas de la canasta para la colocación 
de ojales 
En esta actividad se procede a realizar el 
metodo propuesto para la reduccion de 
tiempos.
226 Colocar ojal 
Se procede a colocar los ojales en la 
camisa
En esta actividad se procede a realizar el 
metodo propuesto para la reduccion de 
tiempos.
227 Colocar en canasta 
Cada camisa es colocado en la canasta, 
porque esta cerca de la siguiente 
operación.
En esta actividad se procede a realizar el 
metodo propuesto para la reduccion de 
tiempos.
228 Trasladar a mesa de planchado
Esta actividad se elimina porque el 
limpiador solo coge las camisas de la 
canasta, debido a la distribución.
Esta actividad se procede a eliminarse.
























230 Coger camisas 
El que realiza la limpieza de hilos 
procede a coger las camisas y 
acomodarlas
En esta actividad se procede a realizar el 
metodo propuesto para la reduccion de 
tiempos.
231 Acomodar camisas Se juntan las actividades
Aplicarse el metodo propuesto y 
simplificando tiempos y colocando en la 
maquina recta.
232 Coge tiza y marca 
El limpiador de hilos coge tiza y procede 
a marca las camisas se acomodan de 
manera horizontal y las camisas termina 
siendo colocadas en la mesa de 
planchado
En esta actividad se procede a realizar el 
metodo propuesto para la reduccion de 
tiempos.
233 Colocar en mesa de planchado 
Luego de limpiarlos se procede a 
colocarlos en mesa de planchado.
Aplicarse el metodo propuesto y 
simplificando tiempos y colocando en la 
maquina recta.
234 Trasladar a maquina botonera 
Luego de colocar en la mesa de 
planchado el limpiador procede a 
dirigirse a dejar las máquina botonera en 
la canasta.
En esta actividad se procede a realizar el 
metodo propuesto debido a que la 
distribución de planta disminuye de          
1,2 m a 1 m
235
Colocar en canasta de 
maquina botonera 
Luego se procede a colocar en máquina 
botonera.
En esta actividad se procede a realizar el 
metodo propuesto para la reduccion de 
tiempos.
236 Coger camisas de canasta Se procede a coger camisas de la canasta 
para realizar el pegado de botones.
En esta actividad se procede a realizar el 
metodo propuesto para la reduccion de 
tiempos.
237 Pegado de botones en camisas
Se procede a pegar botones a la camisa y 
colocarlos en la canasta.
Aplicarse el metodo propuesto y 
simplificando tiempos y colocando en la 
maquina recta.
238 Colocar en canasta 
Ya no hay necesidad de realizar esta 
porque se adjuntan las actividades 
En esta actividad se procede a realizar el 
metodo propuesto para la reduccion de 
tiempos.
239 Trasladar a mesa de planchado 
El Limpiador solo voltea a coger las 
camisas debido a la nueva distribución ya 
no es necesidad de dirigirse a mesa de 
planchado.
Esta actividad se procede a eliminarse.
240 Colocar en mesa de planchado 
Ya no hay necesidad de realizar esta 
actividad.
Esta actividad se procede a eliminarse.
241 Coger camisas
Se debería coger 10 camisas y colocarlos 
uno sobre otro, el limpiado de las 
camisas se realiza de 10 camisas para 
hacerlo mas rápido.
En esta actividad se procede a realizar el 
metodo propuesto para la reduccion de 
tiempos.
242 Acomodar verticalmente 
Las camisas se deben acomodar con el 
cuello que este apegado hacia el 
colaborador.
En esta actividad se procede a realizar el 
metodo propuesto para la reduccion de 
tiempos.
243 Tomar piquetera 
El colaborador coge la piquetera para 
realizar el limpiado.
En esta actividad se procede a realizar el 
metodo propuesto para la reduccion de 
tiempos.
244 Realizar limpieza de hilos 
El limpiado se realiza comenzando con el 
cuello, luego el lado derecho de la 
camisa, puño derecho y el lado izquierdo 
de la camisa, puño izquierdo, por último 
se termina el limpiado del bastillado 
inferior de la camisa.
En esta actividad se procede a desarrollar 
las actividades de tal manera que las 
prendas esten colocados uno sobre otra 
para realizar el limpiado de las mismas, es 
decir de 10 en 10 camisas.
245 Colocas en mesa de planchado 
Esta actividad se elimina, las camisas ya 
se encuentran en mesa de planchado.
Esta actividad se procede a eliminarse.
246 Coger prenda
El inspeccionista procede a coger la 
prenda 
En esta actividad se procede a realizar el 
metodo propuesto para la reduccion de 
tiempos.
247 Verificar prenda 
El inspeccionista se encarga de verificar 
la prenda
El inspeccionista realizara la actividad de 
verificar el correcto desarrollo de la camisa 
confeccionada para llevarlo 
inmediatamente a servicio de planchado, 
donde culminara finalmente la entrega de 














































































2.7.3.1.5 Evaluar  
En esta quinta etapa se analizará el costo de la camisa slim antes de la implementación.  
Costeo del Producto 
Se procedió a realizar el calculó del costo inicial de la camisa slim, considerando el costo 
de materia prima, mano de obra, costos indirectos de fabricación, gastos administrativos, 
etc. 
De la misma manera se calculó los beneficios sociales que le corresponde a cada colaborador 
según la labor que realiza. 
Tabla 48:Beneficio social del rectero 
VACACIONES 1/24 SUELDO 50
GRATIFICACIÓN 1/12 SUELDO 100
CTS 1/24 SUELDO 50
ESSALUD 9% SUELDO 108
BENEFICIOS SOCIALES
 
Fuente: Elaboración Propia 
 
Tabla 49:Beneficio social del remalle 
VACACIONES 1/24 SUELDO 54
GRATIFICACIÓN 1/12 SUELDO 108
CTS 1/24 SUELDO 54
ESSALUD 9% SUELDO 117
BENEFICIOS SOCIALES
 
Fuente: Elaboración Propia 
 
Tabla 50:Beneficio social del ojalero y botonero 
VACACIONES 1/24 SUELDO 47
GRATIFICACIÓN 1/12 SUELDO 93
CTS 1/24 SUELDO 47
ESSALUD 9% SUELDO 101
BENEFICIOS SOCIALES
 





Tabla 51:Beneficio Social del inspeccionista 
VACACIONES 1/24 SUELDO 42
GRATIFICACIÓN 1/12 SUELDO 83
CTS 1/24 SUELDO 42
ESSALUD 9% SUELDO 90
BENEFICIOS SOCIALES
 
Fuente: Elaboración Propia 
 
Tabla 52:Beneficio Social del manual 
VACACIONES 1/24 SUELDO 40
GRATIFICACIÓN 1/12 SUELDO 79
CTS 1/24 SUELDO 40
ESSALUD 9% SUELDO 86
BENEFICIOS SOCIALES
 
Fuente: Elaboración Propia 
 
El presente cálculo de los costos de los beneficios sociales, estarán plasmados en la tabla 
















Tabla 53:Costo de Producción del mes de Junio (PRE - TEST) 
UNIDAD DE MEDIDA CANTIDAD PRECIO UNITARIO TOTAL
Tela Slim Rollos 38 9.00S/.                          342.00S/.        
Entretela Rollos 34 8.00S/.                          272.00S/.        
Hilo de Recta Cono 30 3.50S/.                          105.00S/.        
Hilo de Remalle Cono 15 24.00S/.                        360.00S/.        
Etiquetas Millar 1 160.00S/.                      160.00S/.        
Bolsas Millar 2 17.30S/.                        34.60S/.          
Cintas Millar 1 90.00S/.                        90.00S/.          
Collarines de carton Millar 2 7.00S/.                          14.00S/.          
Mariposas Millar 2 5.00S/.                          10.00S/.          
Alfileres Cajas (750 unid.) 2 6.00S/.                          12.00S/.          
Espaldar Millar 2 13.00S/.                        26.00S/.          
Clips Millar 2 3.00S/.                          6.00S/.            
Operario (Recta) sueldo 1 1,200.00S/.                   1,200.00S/.     
Operario (Remalle) sueldo 1 1,300.00S/.                   1,300.00S/.     
Operario (Ojalera) sueldo 1 1,120.00S/.                   1,120.00S/.     
Operario (Inspección) sueldo 1 1,000.00S/.                   1,000.00S/.     
Operario (Manual) sueldo 1 950.00S/.                      950.00S/.        
Aceite galón 0.25 20.00S/.                        5.00S/            
Jefe de producción sueldo 1 1,600.00S/.                   1,600.00S/     
Luz Servicio 127 0.47S/.                          59.60S/.          
Agua Servicio 120 2.26S/.                          270.96S/.        
Administrador sueldo 1 1,400.00S/.                   1,400.00S/     
Tributos Servicio 1 54.40S/.                        54.40S/          
10,337.56S/   
PRODUCCIÓN (Unid) 851
Costo Unitario (Unid) 12.15S/          
GASTOS ADMINISTRATIVOS
TOTAL COSTO DE PRODUCCIÓN
JUNIO
COSTOS DIRECTOS
MANO DE OBRA DIRECTA
MATERIALES INDIRECTOS
MANO DE OBRA INDIRECTA
OTROS COSTOS INDIRECTOS DE FABRICACIÓN
 
Fuente: Elaboración Propia 
De la tabla 53 se obtiene que con la producción de 886 camisas Slim se obtiene como costo 
unitario de S/.12.15 por cada camisa Slim producidos. Estos resultados se han obtenido 









Prosiguiendo con la sexta etapa, la cual consiste en delimitar el nuevo método de trabajo, así 
como de establecer el tiempo óptimo de cada actividad que forma parte de la confección de 
la camisa slim. 
Esta etapa se llevó a cabo mediante la aplicación del Manual de Operaciones del Proceso de 
Confección de la camisa Slim. Con este manual se ha tomado en cuenta el nuevo método de 
trabajo la cual consiste en mejorar la distribución, disminuir recorridos, reducir tiempos de 
traslados y capacitar a los operarios, todo ello se llevó a cabo con el único fin de mejorar la 
productividad del proceso de confección de la camisa slim. 
2.7.3.1.7 Implantar 
La séptima etapa es primordial debido a que en el estudio de métodos se encontró la manera 
ideal de realizar las actividades en el desarrollo del proceso de elaboración de la camisa Slim 
manga larga, para ello se realizó una reunión con el gerente para dar a conocer la propuesta 
y el nuevo método del desarrollo de la camisa Slim manga larga para el beneficio de la 
empresa, después de la aprobación se procedió a realizar una reunión con los colaboradores 
de la empresa que intervienen en el proceso de confección de la camisa Slim manga larga, 
los colaboradores se mostraron comprometidos con el desarrollo del nuevo método de la 
elaboración de la camisa, se procedió a explicar qué ventajas tiene la implementación y cuál 
es el tiempo requerido para su elaboración, por lo que mejoraría su tiempo útil y en la 
reducción de los costos de producción que intervienen en el proceso de elaboración de la 








































Cambiar pata 2,10 de maquina recta
Coge bolsillo de canasta
Colocar en maquina recta 
Posicionar el bolsillo(hacer un doblez)
Realizar bastilla en la boca del bolsillo
Recoge bolsillo
Pespuntar cinta en 
delantero
Cambiar pata 2,13 en la maquina recta
Coger y Posicionar delantero en la maquina recta
Realizar pespunte
ITEM OPERACIÓN ACTIVIDAD





Coge delantero de canasta
Maquinistas y manuales DISTANCIA (m)
Coser cinta Termina en: Inspección TIEMPO (seg)
Posiciona delantero en maquina recta
Coloca cinta de 2cm encima de delantero
Cocido de aplicación de cinta










DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DEL PROCESO DE ELABORACIÓN DE CAMISAS SLIM


































41 4.1 1.62 T3 X
42 0.14 ✔
























Pegado de bolsillo 
sobre delantero
Coger delantero L.I de la canasta
Posicionar delantero L.I en maquina recta
Coger bolsillo de maquina
Poner encima de delantero
Coser el bolsillo en la pechera L.I
Colocar en canasta
Preformado el lado 
del bolsillo
Traslado a mesa de corte
Colocar en mesa de corte
Coger molde de bolsillo
Planchar bolsillo usando molde
Traslado de bolsillo a maquina recta
Colocar en maquina recta
Hacer Pliegues
Coger espalda de la canasta
Colocar en maquina Recta
Posicionar espalda en maquina recta 
Realizar pinzas 2 cm
Recoger espalda
Colocar en canasta
Hacer el basteado 
de pechera
Coger pechera lado derecho de canasta
Posiciona pechera lado derecho en maquina recta
Realizar un doblez
Coser el basteado de pechera
Recoger el basteado de pechera
Colocar en canasta
Coser pechera L.D con espalda 
Colocar en maquina recta 
Embolsar canesu 
con la espalda 
Coger espalda de canasta
Posiciona espalda en maquina recta
Coge canesu de la maquina recta
Colocar canesu encima de la espalda
Coser canesu sobre espalda
Recoger espalda embolsada
Colocar en canasta




Se traslada a maquina recta
Coloca en maquina recta
Posiciona canesu en maquina recta
Coloca etiqueta sobre canesu
Coser etiqueta sobre canesu
Recoger canesu
Recoger union Hombros 
Colocar en piernas del costurero
Unir hombros
Coger espalda de canasta
Posicionar espalda en maquina recta 
Coger pechera lado izquierdo en canasta 
Poner pechera L.I encima espalda 
Coser pechera L.I con espalda 
Coge pechera L.D de canasta 











































Pegar Yugo en 
manga
Cambiar pata normal
Coger manga de canasta
Posicionar manga en maquina recta
Coger yugo
Colocar en maquina recta 
Posicionar encima de manga
Coser yugo en manga
Realizar pespuntes 
en los hombros
Coger el unido de los hombros de piernas del costurero
Posicionas en máquina recta
Realizar pespunte en hombros
Recoger pespuntado de hombros
Colocar en canasta
Pegado de manga 
Coge cuerpo armado de canasta
Posiciona en maquina remalladora
Coge manga
Posiciona encima de cuerpo armado
Realiza remalle en mangas
Coloca en canasta 
Recoger mangas 
Ordenar mangas
Colocar en maquina recta 
Pespuntar yugos 
Cambiar pata en maquina 2,10 en maquina recta
Posicionar manga para pespunte
Realizar pespunte
Ordenar mangas para posicion en remalle
Colocar en canasta de máquina remalladora
Pespuntar manga 
Cambiar pata 2,14 
Coger cuerpo armado
Posicionar en maquina recta
Realizar pespunte en manga
Recoger cuerpo armado con manga pespuntada







































126 2.7 1.45 T7 X
127 0.36 ✔






134 1 0.55 T9 X
135 0.21 ✔





Posicionar cuerpo aramado en maquina remalladora
Realizar el cerrado de costados
Coloca en canasta a maquina recta y realizar inspección
Armar cuello
Coger piezas de cuello de canasta
Posicionar en maquina recta
Coser piezas de cuello 
Traslado a mesa de corte
Colocar en mesa de corte 
Doblado de basta 
en la parte inferior 
de la camisa







Traslada a máquina recta
Recortar puntas
Coger cuello
Cortar puntas con tijera
Colocar en mesa de corte
Voltear puntas
Coger cuello
Colocar en volteadora de cuello
Voltear las puntas del cuello
Coloca en mesa
Traslado a máquina recta
Coloca en maquina recta
Coloca en maquina recta
Bastillar pie de 
cuello
Cambiar pata 2,14 
Coger pie de cuello
Posiciona pie de cuello
Bastillar pie de cuello
Traslado a mesa de corte 
Igualar las puntas redondas
Traslada a costura
Coloca en maquina recta
Pespuntar  cuello





















143 1 0.55 T11 X
144 3.4 ✔
145 38.45 ✔



















165 1 0.55 T13 X
166 0.27 ✔
167 0.25 ✔







175 1 0.55 T15 X
176 3.26 ✔





182 1 0.33 T17 X
183 31.22 ✔


















Union pie de cuello 
y cuello 
Cambiar pata normal
Coger cuello y pie de cuello
Posicionar en maquina recta
Unir ambas piezas
Coloca en su máquina
Traslada a mesa de corte
Realiza corte a los costados y un piquete al centro
Pegar cuello con cuerpo armado
Recoger cuello con cuerpo armado
Colocar en piernas del costurero
Coger pegado de cuello
Posicionar pegado de cuello
Cambiar pata 2,10
Inspección cuello c/ 
pie de cuello
Inspeccionar en mesa de corte 
Trasladar a maquina recta
Colocar en maquina recta 









Cambiar pata 2,14 
Coger puño de canasta
Posicionar puño maquina recta
Realizar bastillado
Recoger bastillado
Traslado a mesa de corte 
Colocar en mesa de corte 
Marcar con un molde
Traslado a costura 







Traslado a mesa de corte
Traslado a mesa de corte
Inspección de Puño
Inspeccionar en mesa de corte 
Colocar en maquina recta 
Recortar costados de puño
Traslado a costura







Recoger puño con cuerpo armado
Colocar en canasta
Hacer Ojal




Posicionar cuerpo armado en maquina recta
Coger puño
Acomodar puño con cuerpo armado
Coser puño con el cuerpo armado
Realiza  doblez 
Recoger cuerpo armado con puño
Colocar en canasta 





























30.25 1138.19 197 3 0 19 0 200 19
Colocar en canasta de maquina botonera
Pegar botones 
Coger camisas de canasta
Pegado de botones en camisa
Colocar en canasta
Marcar 6 puntos 
para pegar botón
Coger camisas
Acomodar camisa lado horizontal
Coger Tiza y marcarlo
Colocar en mesa de planchado





Limpieza de hilos 
Coger camisas
Acomodar  verticalmente 
Coger piquetera






Fuente: Elaboración Propia 
De la tabla 54, se observa el DAP de la confección de la camisa Slim. Asimismo. Se procedió a recolectar los datos después de haberse 
implementado en la empresa el estudio de trabajo, del cual se obtiene un total de 164 operaciones, 3 inspecciones, 0 esperas, 9 transportes y 0 
almacenamientos.  
Del mismo modo, se procedió a calcular las actividades que agregan valor que son 163 y las que no agregan valor son 13. Con estos datos, se 








Asimismo, se logra una mejora del 18% en el desarrollo de las actividades para el nuevo método de trabajo. 




A continuación, se mostrará la nueva metodología a realizar en cada operación mediante 
los diagramas bimanuales visualizados en la tabla X. Se muestra la operación de coser 
cinta (tirilla).  
Fuente: Elaboración Propia 
En la tabla 55, se puede visualizar la explicación del movimiento de manos al realizar la 
operación de Coser cinta (tirilla) en delantero lleva un total de 9 movimientos por mano, las 
cuales son 6 operaciones, 2 traslados y 1 espera, reduciendo un total de 2 movimientos por 
mano. 
Continuando con las actividades eliminadas del Diagrama de actividades, es la operación de 







M.I M.D M.I M.D
7 7 6 6
4 4 2 2
1 1
11 11 9 9
Espera
Junta delantero y 
cinta al extremo 
Inserta delantero y 
cinta en máquina
Coser la aplicación de 
la cinta
Retirar de la máquina 





Coloca en máquina 
recta lado izquierdo
Espera Coge delantero
Se dirige a coger cinta Se dirige a coger cinta 
Junta delantero y cinta al extremo derecho 
Inserta delantero y cinta en máquina
Coser la aplicación de la cinta
Retirar de la máquina 
Coloca en máquina recta lado izquierdo
Total:
PropuestoActual
DIAGRAMA BIMANUAL PROCESO DE ELABORACIÓN DE CAMISA SLIM MANGA 
LARGA -EMPRESA TEXTIL WYL'S SAC
Descripción mano izquierda Símbolos Descripción mano 
derecha
Se dirige a coger delantero
Se dirige a coger 
delantero
MÉTODO: PRE - TEST POST TEST
Textil Wyl's SAC
Elaboración de camisa Slim 
M/L
Disposición del lugar de trabajo




Tabla 56:Diagrama Bimanual - Operación Pespuntar cinta (POST TEST) 
 
Fuente: Elaboración Propia 
En la tabla 56, se puede visualizar la explicación del movimiento de manos al realizar la 
operación de Pespuntar cinta (tirilla) en delantero lleva un total de 9 movimientos por mano, 
las cuales son 7 operaciones, 2 traslados, reduciendo un total de 5 movimientos por mano. 
Continuando con las actividades eliminadas del Diagrama de actividades, es la operación de 







M.I M.D M.I M.D
8 9 7 7
5 4 2 2
1 1
14 14 9 9
Realiza pespunte
Retira delantero de la máquina
Coloca en canasta
Realiza pespunte
Retira delantero de la 
máquina
Coloca en canasta
Coloca el desarmador 
en el cajón
Coloca el desarmador 
en el cajón
Se dirige a coger 
delantero
Coger delantero
Insertar delantero en 
máquina




Coloca el desarmador en el cajón
Coge delantero Coge delantero
Cambia pata 2,13 Cambia pata 2,13
Coloca el desarmador en el cajón
Se dirige a coger delantero
Coger delantero
Insertar delantero en máquina
Total:
PropuestoActual
DIAGRAMA BIMANUAL PROCESO DE ELABORACIÓN DE CAMISA SLIM MANGA 
LARGA -EMPRESA TEXTIL WYL'S SAC
Descripción mano izquierda Símbolos Descripción mano 
derecha
Se dirige a la máquina Se dirige a la máquina
MÉTODO: PRE - TEST POST TEST
Textil Wyl's SAC
Elaboración de camisa Slim 
M/L




Tabla 57:Diagrama Bimanual - Operación Formar bastillado (POST TEST) 
 
Fuente: Elaboración Propia 
En la tabla 57, se puede visualizar la explicación del movimiento de manos al realizar la 
operación de Pespuntar cinta (tirilla) en delantero lleva un total de 9 movimientos por mano, 
las cuales son 9 operaciones, 2 traslados, reduciendo un total de 3 movimientos por mano. 
Continuando con las actividades eliminadas del Diagrama de actividades, es la operación de 







M.I M.D M.I M.D
8 9 9 9
5 4 2 2
1 1
14 14 11 11
Bastilla la boca de bolsillo
Recoger bolsillo
Sostiene en la mano
Bastilla la boca de 
bolsillo
Recoger bolsillo
Sostiene en la mano
Coloca el desarmador 
en la derecha de la 
máquina
Se dirige a coger 
bolsillo
Coge bolsillo
Inserta bolsillo en 
máquina 
Realiza un doblez 




Coloca el desarmador en la derecha de la 
máquina
Coge el desarmador Coge el desarmador
Cambia pata 2,10 Cambia pata 2,10
Se dirige a coger bolsillo
Coge bolsillo
Inserta bolsillo en máquina 
Realiza un doblez 
Total:
PropuestoActual
DIAGRAMA BIMANUAL PROCESO DE ELABORACIÓN DE CAMISA SLIM MANGA 
LARGA -EMPRESA TEXTIL WYL'S SAC
Descripción mano izquierda Símbolos Descripción mano 
derecha
Se dirige a la máquina Se dirige a la máquina
MÉTODO: PRE - TEST POST TEST
Textil Wyl's SAC
Elaboración de camisa Slim 
M/L




Tabla 58:Diagrama Bimanual - Operación Preformado del lado del bolsillo (POST TEST) 
 
Fuente: Elaboración Propia 
En la tabla 58, se puede visualizar la explicación del movimiento de manos al realizar la 
operación de Preformado del lado de bolsillo lleva un total de 8 movimientos por mano, las 
cuales son 4 operaciones, 2 traslados y 2 esperas en mano izquierda y en la derecha con 1 
espera reduciendo un total de 2 movimientos por mano. 
Continuando con las actividades eliminadas del Diagrama de actividades, es la operación de 







M.I M.D M.I M.D
6 6 4 5
4 4 2 2
2 1
10 10 8 8
Realiza el preformado
Espera
Coloca molde debajo 
de bolsillo
Coge plancha
Coloca en máquina 
recta
Se dirige a la máquina





Coge bolsillo de mesa Coge bolsillo de mesa




Coloca en máquina recta
Total:
PropuestoActual
DIAGRAMA BIMANUAL PROCESO DE ELABORACIÓN DE CAMISA SLIM MANGA 
LARGA -EMPRESA TEXTIL WYL'S SAC
Descripción mano izquierda Símbolos Descripción mano 
derecha
Se dirige a mesa de corte
Se dirige a mesa de 
corte
MÉTODO: PRE - TEST POST TEST
Textil Wyl's SAC
Elaboración de camisa Slim 
M/L




Tabla 59:Diagrama Bimanual - Operación Pegado del lado del bolsillo (POST TEST) 
 
Fuente: Elaboración Propia 
En la tabla 59, se puede visualizar la explicación del movimiento de manos al realizar la 
operación de Preformado del lado de bolsillo lleva un total de 9 movimientos por mano, las 
cuales son 7 operaciones, 2 traslados y 0 esperas en mano izquierda y en la derecha con 1 
espera y 6 operaciones reduciendo un total de 2 movimientos por mano. 
Continuando con las actividades eliminadas del Diagrama de actividades, es la operación de 







M.I M.D M.I M.D
7 7 7 6
4 4 2 2
0 1
11 11 9 9
Coloca el bolsillo 
encima de delantero
Cose bolsillo en pechera L.I
Retira en la máquina Retira en la máquina
Se dirige a coger 
bolsillo
Coge bolsillo
Coloca en máquina 
recta
Cose bolsillo en 
pechera L.I
Se dirige a la máquina
Pegado del lado del bolsillo
Plancha
Septiembre
Coge delantero L.I Coge delantero L.I
Coloca delantero L.I en la máquina
Coloca delantero L.I 
en la máquina
Se dirige a coger bolsillo
Coge bolsillo
Coloca el bolsillo encima de delantero
Coloca en máquina recta
Total:
PropuestoActual
DIAGRAMA BIMANUAL PROCESO DE ELABORACIÓN DE CAMISA SLIM MANGA 
LARGA -EMPRESA TEXTIL WYL'S SAC
Descripción mano izquierda Símbolos Descripción mano 
derecha
Se dirige a coger delantero L.I
Se dirige a coger 
delantero L.I
MÉTODO: PRE - TEST POST TEST
Textil Wyl's SAC
Elaboración de camisa Slim 
M/L




Tabla 60:Diagrama Bimanual - Operación Hacer el basteado de pechera (POST TEST) 
 
Fuente: Elaboración Propia 
En la tabla 60, se puede visualizar la explicación del movimiento de manos al realizar la 
operación de Preformado del lado de bolsillo lleva un total de 9 movimientos por mano, las 
cuales son 7 operaciones, 2 traslados y 0 esperas en mano izquierda y en la derecha con 1 
espera y 6 operaciones reduciendo un total de 2 movimientos por mano. 
Continuando con las actividades eliminadas del Diagrama de actividades, es la operación de 







M.I M.D M.I M.D
6 6 5 5
2 2 2 2
8 8 7 7
Recoge el basteado 
de epchera
Coloca en canasta




Se dirige a la máquina




Coge delantero L.D Coge delantero L.D
Se dirige a la máquina Se dirige a la máquina
Inserta pechera con un doblez preformado
Cose pechera L.D
Recoge el basteado de epchera
Total:
PropuestoActual
DIAGRAMA BIMANUAL PROCESO DE ELABORACIÓN DE CAMISA SLIM MANGA 
LARGA -EMPRESA TEXTIL WYL'S SAC
Descripción mano izquierda Símbolos Descripción mano 
derecha
Se dirige a coger delantero L.D
Se dirige a coger 
delantero L.I
MÉTODO: PRE - TEST POST TEST
Textil Wyl's SAC
Elaboración de camisa Slim 
M/L




Tabla 61:Diagrama Bimanual - Operación Pegado de etiqueta sobre canesú (POST TEST) 
 
Fuente: Elaboración Propia 
En la tabla 61, se puede visualizar la explicación del movimiento de manos al realizar la 
operación de Preformado del lado de bolsillo lleva un total de 8 movimientos por mano, las 
cuales son 5 operaciones, 2 traslados y 1 esperas en mano izquierda y en la derecha 
reduciendo un total de 3 movimientos por mano. 
Continuando con las actividades eliminadas del Diagrama de actividades, es la operación de 







M.I M.D M.I M.D
7 7 5 5
4 4 2 2
1 1
11 11 8 8
Retira de la máquina
Cose etiqueta de 
canesu
Coloca en canasta





Se dirige a la máquina





Se dirige a coger etiqueta
Se dirige a coger 
etiqueta
Coge etiqueta
Coloca etiqueta encima de canesú
Cose etiqueta de canesu
Total:
PropuestoActual
DIAGRAMA BIMANUAL PROCESO DE ELABORACIÓN DE CAMISA SLIM MANGA 
LARGA -EMPRESA TEXTIL WYL'S SAC
Descripción mano izquierda Símbolos Descripción mano 
derecha
Se dirige a coger canesu
Se dirige a coger 
canesu
MÉTODO: PRE - TEST POST TEST
Textil Wyl's SAC
Elaboración de camisa Slim 
M/L




Tabla 62:Diagrama Bimanual - Operación Pespunte en hombros (POST TEST) 
 
Fuente: Elaboración Propia 
En la tabla 62, se puede visualizar la explicación del movimiento de manos al realizar la 
operación de Preformado del lado de bolsillo lleva un total de 6 movimientos por mano, las 
cuales son 5 operaciones, 1 traslados, 0 esperas en mano izquierda y en la derecha reduciendo 
un total de 1 movimientos por mano. 








M.I M.D M.I M.D
5 5 5 5
2 2 1 1
7 7 6 6
Recoge pespuntado




Coge unido de 
hombros
Inserta unido de 
hombros en máquina
Coloca en canasta
Se dirige a la máquina




Coge unido de hombros
Inserta unido de hombros en máquina
Realiza pespunte en hombros
Total:
PropuestoActual
DIAGRAMA BIMANUAL PROCESO DE ELABORACIÓN DE CAMISA SLIM MANGA 
LARGA -EMPRESA TEXTIL WYL'S SAC
Descripción mano izquierda Símbolos Descripción mano 
derecha
Se dirige a coger el unido de hombros
Se dirige a coger el 
unido de hombros
MÉTODO: PRE - TEST POST TEST
Textil Wyl's SAC
Elaboración de camisa Slim 
M/L




Tabla 63:Diagrama Bimanual - Operación Pespuntar yugos (POST TEST) 
 
Fuente: Elaboración Propia 
En la tabla 63, se puede visualizar la explicación del movimiento de manos al realizar la 
operación de Preformado del lado de bolsillo lleva un total de 10 movimientos por mano, las 
cuales son 7 operaciones, 1 traslados, 2 esperas en mano izquierda y en la derecha 8 
operaciones y 2 traslados reduciendo un total de 2 movimientos por mano. 
Continuando con las actividades eliminadas del Diagrama de actividades, es la operación de 







M.I M.D M.I M.D
7 4 7 8
5 8 1 2
1 1 2
13 13 10 10
Se dirige a coger manga
Coloca en canasta 
Se dirige a coger 
manga
Coge manga
Inserta manga en máquina
Pespuntar yugos
Coge manga
Inserta manga en 
máquina
Pespuntar yugos
Recoge mangas Recoge mangas
Coge el desarmador
Coloca el desarmador 
al lado de la maquina
Cambia pata normal
Coloca en canasta









DIAGRAMA BIMANUAL PROCESO DE ELABORACIÓN DE CAMISA SLIM MANGA 
LARGA -EMPRESA TEXTIL WYL'S SAC
Descripción mano izquierda Símbolos Descripción mano 
derecha
Se dirige a la máquina Se dirige a la máquina
MÉTODO: PRE - TEST POST TEST
Textil Wyl's SAC
Elaboración de camisa Slim 
M/L




Tabla 64:Diagrama Bimanual - Operación Pegado de manga (POST TEST) 
 
Fuente: Elaboración Propia 
En la tabla 64, se puede visualizar la explicación del movimiento de manos al realizar la 
operación de Preformado del lado de bolsillo lleva un total de 8 movimientos por mano, las 
cuales son 6 operaciones, 2 traslados, 0 esperas en mano izquierda y en la derecha 7 
operaciones y 1 traslados reduciendo un total de 2 movimientos por mano. 
Las actividades que se procedieron a eliminar fueron de cada operación las que son 
consideras innecesarias, por ejemplo: 
BLOQUE DELANTERO  







M.I M.D M.I M.D
4 4 6 7
6 6 0 1
2
10 10 8 8
Junta cuerpo con manga Espera
Inserta en máquina
Realiza remalle
Coloca en canasta 
Inserta en máquina
Realiza remalle
Coloca en canasta 
Coge cuerpo armado
Espera
Se dirige a coger 
manga






Se dirige a coger manga
Total:
PropuestoActual
DIAGRAMA BIMANUAL PROCESO DE ELABORACIÓN DE CAMISA SLIM MANGA 
LARGA -EMPRESA TEXTIL WYL'S SAC
Descripción mano izquierda Símbolos Descripción mano 
derecha
Espera Se dirige a la máquina
MÉTODO: PRE - TEST POST TEST
Textil Wyl's SAC
Elaboración de camisa Slim 
M/L




-  Traslado de cintas a costura  
- Colocar en canasta 
Pespuntar cinta en delantero: 
- Recoge delantero de canasta 
- Colocar en máquina recta 
Pegado de bolsillo sobre delantero: las actividades que se procedieron a eliminar son: 
- Recoger bolsillo de canasta 
- Ponerlo en máquina recta 
Realizar pespunte en hombros: 
- Coger el unido de hombros de canasta: se reemplaza la actividad por coger unido de 
hombros de piernas del costurero. 
- Traslado de máquina remalladora: la actividad se procede a eliminar 
- Colocar en máquina remalladora: Se procede a eliminar la actividad  
Pegado de manga: 
- Traslado a máquina recta: la actividad se procede a eliminar  
- Coloca en canasta de máquina recta: la actividad se procede a eliminar  
Pespuntar manga: 
- Trasladar a máquina remalladora: la actividad se procede a eliminar  
Cerrado de costados: 
- Traslado de cerrado de cuerpo armado a máquina recta: Se procede eliminar la 
actividad. 
Pegar Cuello con cuerpo armado: 
- Colocar en piernas del costurero: Se procede a eliminar la actividad 
- Colocar en canasta: Se reemplaza por Colocar en piernas del costurero 
Hacer Ojal: 
- Traslado área de costura a área de acabado: Se procede a eliminar la actividad 




- Traslado a máquina ojalera: Se procede a eliminar la actividad 
- Colocar en canasta de máquina ojalera: Se procede a eliminar la actividad 
- Traslado a mesa de planchado: Se procede a eliminar la actividad 
- Colocar en mesa de planchado: Se procede a eliminar la actividad 
Marcar 6 puntos para pegar botón: 
- Traslado a máquina botonera: se reduce distancia  
Pegar botones: 
- Traslado a mesa de planchado: Se procede a eliminar la actividad 
- Colocar en mesa de planchado: Se procede a eliminar esta actividad 
Limpieza de hilos: 
- Colocar en mesa de planchado: Se procede a eliminar la actividad 
BLOQUE BOLSILLO 
Formar Bastillado: Las actividades que se procedieron a eliminar  
- Colocar en canasta 
Preformado de lados de bolsillo: 
- Coger bolsillo de canasta: esta actividad se procedió a eliminar  
- Traslado a mesa de corte: en esta actividad se redujo distancia de 4.63 m a 1 m 
- Traslado de bolsillo a área de costura: en esta actividad se redujo distancia de 4.63 
m a 1m debido a la distribución de planta propuesta. 
BLOQUE CANESÚ 
Pegado de etiqueta sobre canesú: 
- Dirigirse a anaqueles de área de corte se procedió a reducir distancia, su distancia 
anterior es de 4.65 m y su distancia actual es de 4.1 m 
- Se traslada a máquina recta que es de 4.65 m y su distancia actual es de 4.1 m 
- Coge canesú de canasta, esta actividad se procedió a eliminar. 
BLOQUE ESPALDA 




- Colocar en máquina recta, la actividad se procede a eliminar  
- Colocar en canasta: Esta actividad se reemplaza en piernas del costurero. 
BLOQUE MANGAS 
Pespuntar yugos: 
- Traslado a máquina remalladora: La actividad se procede eliminar  
BLOQUE CUELLO 
Armar cuello:  
- Colocar en canasta: La actividad se procedió a eliminar 
- Traslado a mesa de corte: En esta actividad se procede a reducir distancia a través de 
la distribución propuesta, su distancia antes es de 13.02 m y la distancia después es 
de 2.7 m 
Voltear puntas: 
- Traslado de máquina recta a costura se reduce una distancia antes de 13,02 m y una 
distancia después de 2.7 m  
Pespuntar cuello:  
- Colocar en canasta: Se procede a eliminar la actividad 
- Traslado a mesa de Corte: Se redujo distancia, la distancia antes es de 5.63 m y la 
distancia después es de 2.7 m  
- Traslado a máquina recta: La distancia se reduce, antes es de 5.63 m y la distancia 
después es de 2.7 m 
 Unión de pie de cuello y cuello 
- Traslado a mesa de corte: La distancia antes es de 5.63 m y la distancia después es 
de 1m 
Inspección cuello con pie de cuello: 
- Trasladar al área de costura: Se reemplaza la actividad por el traslado a máquina recta 
BLOQUE PIE DE CUELLO 




- Traslado a mesa de corte: Se reduce distancias de 5,63 antes y la distancia después 
de la distribución de planta es de 1m 
BLOQUE PUÑO 
Bastillar Puño: 
- Colocar en canasta: Se reemplaza por Recoger bastillado 
- Traslado a mesa de corte: se reduce distancias, antes su distancia es de 5.63 m y su 
distancia después es de 1m  
- Traslado a costura: se reduce distancias, antes su distancia es de 5.63 m y su distancia 
después es de 1m  
Embolsar Puño: 
- Colocar en canasta: Se reemplaza la actividad por Colocar en máquina recta 
- Traslado a mesa de corte: Se reduce distancia, la distancia antes es de 5.63 m y la 
distancia después es de 1 m  
- Traslado a costura: Se reduce distancia, la distancia antes es de 5.63 m y la distancia 
después es de 1 m  
- Traslado a mesa de Corte: Se reduce distancia, la distancia antes es de 5.63 m y la 
distancia después es de 1 m  
- Traslado a costura: Se reduce distancia, la distancia antes es de 5.63 m y la distancia 
después es de 1 m. 
2.7.3.1.8 Mantener y controlar  
Luego de haberse implementado el nuevo método de trabajo, a través de la aplicación de la 
herramienta estudio del trabajo veremos cómo seguiremos con la etapa: Mantener y 
Controlar. 
Los Colaboradores estaban acostumbrados a su antiguo método de trabajo, pero a través de 
las capacitaciones se dio a conocer el método ideal para realizar la confección de la camisa 
Slim manga larga, para que puedan conocer cómo deben realizar sus actividades para la 
confección de la camisa después de dichas capacitaciones. por lo que en esta etapa se lleva 
un control por la supervisora del área de producción, para que los colaboradores mantengan 
su ritmo de trabajo con los nuevos métodos asignados, dicho control se llevará dos veces por 




los colaboradores se adapten a los nuevos métodos de trabajo para el proceso de la 
elaboración de la camisa. 
En caso de que los colaboradores se resistan a la nueva metodología de trabajo se procederá 
a realizar una encuesta para conocer el motivo del por qué no se adaptan al nuevo método 
de trabajo, o la falta de compromiso hacia el desarrollo del nuevo método. En caso de que 
sea así se seguirá capacitando a los colaboradores y se adapten completamente a la 
metodología de trabajo a través del manual de operaciones. 
2.7.3.2 Distribución de Planta 
Para contar con un mejor recorrido de los procesos que intervienen en la realización de la 
camisa slim, se realizó el ordenamiento de la planta (figura 26), así como también en la 


















































































































Para contar con una implementación que perdure con el tiempo, se procedió a fortalecer los 
conocimientos adquiridos sobre el nuevo método implementado, mediante esta capacitación 
los colaboradores obtendrán más conocimientos de cómo realizar su jornada de trabajo, así 
como de trabajar con las actividades que son necesarias para la confección, trabajar en 
equipo y buscar soluciones inmediatas a cualquier inconveniente que se presente en el 
trabajo diario. Esta capacitación se realizó de la siguiente manera: 
a) Selección del personal 
Se realizará la selección de los colaboradores que intervengan en el proceso de confección y 
se le capacitará para el nuevo método de trabajo propuesto. 
b) Preparación de los materiales  
Se realizo la preparación de los materiales de los que se utilizara para dar la capacitación a 
los colaboradores, esta preparación estaba constituida de la siguiente manera: 
- PPT 
- Folletos 
- Elaboración del manual de operaciones 
- Elaboración del manual de técnicas de confección 
- Lapicero  
c) Programa de Capacitación 
En cuanto al programa de capacitación se realizó de la siguiente manera: 
- Se explico sobre los nuevos métodos de trabajo, la manera adecuada de realizar las 
actividades que añaden valor al proceso de confección. También, se les hizo reconocer 
las actividades que estaban por demás en el proceso. 
- Se estableció que todos los colaboradores que utilizaban las máquinas para el proceso de 
confección, deberán tener al alcance de cada uno una caja en el cual contenga dentro de 
ello herramientas de repuesto y aceite cuando la maquina se pare ya sea por falta de 
aceite, se rompa la aguja, etc. 
- Se concientizo a los colaboradores exponiéndoles sobre el tema de Factores Humanos, 
al exponerles este tema tanto los colaboradores y el gerente de la empresa tomaron 




crezca, y que al haber crecimiento ellos también se beneficiaban de ello. Por lo que los 














2.7.4 Resultados de la Implementación 
Al realizarse la implementación se empieza a recaudar todos los resultados que se han 









Figura 27:Colaborador recibiendo el Manual de Operaciones 
Fuente: Elaboración Propia 
Figura 28: Colaboradora recibiendo el Manual de Técnicas de Confección 





Tabla 65:Diagrama de Operaciones de Proceso de Confección de camisa de vestir slim Post-Test 
Fuente: elaboración Propia 
 
DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO DE CONFECCIÓN DE CAMISAS 
DE VESTIR EN EL ÁREA DE COSTURA 
Empresa: WIL´S SAC Área: Producción 
Método PRE - TEST POST - TEST Proceso Confección de 
camisa 






2.7.4.1 Resultados de la dimensión Estudio de Métodos 
Se presenta el nuevo DAP de la confección de la camisa Slim de la empresa wyl´s sac. 












































DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DEL PROCESO DE ELABORACIÓN DE CAMISAS SLIM





Miriam Huanca Siancas y Maria Vilchez Ames Transporte
01/10/2019 Almacenamiento








Coge delantero de canasta
Maquinistas y manuales DISTANCIA (m)
Coser cinta Termina en: Inspección TIEMPO (seg)
Posiciona delantero en maquina recta
Coloca cinta de 2cm encima de delantero
Cocido de aplicación de cinta
Colocar en maquina recta lado izquierdo
Inicia en: 
Operario (s):
Pespuntar cinta en 
delantero
Cambiar pata 2,13 en la maquina recta
Coger y Posicionar delantero en la maquina recta
Realizar pespunte
ITEM OPERACIÓN ACTIVIDAD




Cambiar pata 2,10 de maquina recta
Coge bolsillo de canasta
Colocar en maquina recta 
Posicionar el bolsillo(hacer un doblez)
Realizar bastilla en la boca del bolsillo
Recoge bolsillo
Pegado de bolsillo 
sobre delantero
Coger delantero L.I de la canasta
Posicionar delantero L.I en maquina recta
Coger bolsillo de maquina
Poner encima de delantero
Coser el bolsillo en la pechera L.I
Colocar en canasta
Preformado el lado 
del bolsillo
Traslado a mesa de corte
Colocar en mesa de corte
Coger molde de bolsillo
Planchar bolsillo usando molde
Traslado de bolsillo a maquina recta
Colocar en maquina recta
Hacer el basteado 
de pechera
Coger pechera lado derecho de canasta
Posiciona pechera lado derecho en maquina recta
Realizar un doblez
Coser el basteado de pechera



















41 4.1 1.62 T3
42 0.14












































Coger espalda de la canasta
Colocar en maquina Recta
Posicionar espalda en maquina recta 
Realizar pinzas 2 cm
Recoger espalda
Colocar en canasta
Coser pechera L.D con espalda 
Colocar en maquina recta 
Embolsar canesu 
con la espalda 
Coger espalda de canasta
Posiciona espalda en maquina recta
Coge canesu de la maquina recta
Colocar canesu encima de la espalda
Coser canesu sobre espalda
Recoger espalda embolsada
Colocar en canasta




Se traslada a maquina recta
Coloca en maquina recta
Posiciona canesu en maquina recta
Coloca etiqueta sobre canesu
Coser etiqueta sobre canesu
Recoger canesu
Pegar Yugo en 
manga
Cambiar pata normal
Coger manga de canasta
Posicionar manga en maquina recta
Coger yugo
Colocar en maquina recta 
Posicionar encima de manga
Coser yugo en manga
Recoger union Hombros 
Colocar en piernas del costurero
Realizar pespuntes 
en los hombros
Coger el unido de los hombros de piernas del costurero
Posicionas en máquina recta
Realizar pespunte en hombros
Recoger pespuntado de hombros
Colocar en canasta
Unir hombros
Coger espalda de canasta
Posicionar espalda en maquina recta 
Coger pechera lado izquierdo en canasta 
Poner pechera L.I encima espalda 
Coser pechera L.I con espalda 
Coge pechera L.D de canasta 
Poner pechera L.D encima de espalda 
Recoger mangas 
Ordenar mangas
Colocar en maquina recta 
Pespuntar yugos 
Cambiar pata en maquina 2,10 en maquina recta
Posicionar manga para pespunte
Realizar pespunte
Ordenar mangas para posicion en remalle






















































126 2.7 1.45 T7 X
127 0.36 ✔
128 2.7 1.45 T8 X
129 0.13 ✔
Pegado de manga 
Coge cuerpo armado de canasta
Posiciona en maquina remalladora
Coge manga
Posiciona encima de cuerpo armado
Realiza remalle en mangas




Posicionar cuerpo aramado en maquina remalladora
Realizar el cerrado de costados
Coloca en canasta a maquina recta y realizar inspección
Pespuntar manga 
Cambiar pata 2,14 
Coger cuerpo armado
Posicionar en maquina recta
Realizar pespunte en manga
Recoger cuerpo armado con manga pespuntada
Colocar en canasta a maquina remalladora
Armar cuello
Coger piezas de cuello de canasta
Posicionar en maquina recta
Coser piezas de cuello 
Traslado a mesa de corte
Colocar en mesa de corte 
Doblado de basta 
en la parte inferior 
de la camisa







Traslada a máquina recta
Recortar puntas
Coger cuello
Cortar puntas con tijera
Colocar en mesa de corte
Voltear puntas
Coger cuello
Colocar en volteadora de cuello
Voltear las puntas del cuello
Coloca en mesa
Traslado a máquina recta
Coloca en maquina recta
Coloca en maquina recta
Pespuntar  cuello





















134 1 0.55 T9
135 0.21 ✔







143 1 0.55 T11
144 3.4 ✔
145 38.45 ✔



















165 1 0.55 T13
166 0.27 ✔
167 0.25 ✔







175 1 0.55 T15
176 3.26 ✔





182 1 0.33 T17
Union pie de cuello 
y cuello 
Cambiar pata normal
Coger cuello y pie de cuello
Posicionar en maquina recta
Unir ambas piezas
Coloca en su máquina
Traslada a mesa de corte
Realiza corte a los costados y un piquete al centro
Bastillar pie de 
cuello
Cambiar pata 2,14 
Coger pie de cuello
Posiciona pie de cuello
Bastillar pie de cuello
Traslado a mesa de corte 
Igualar las puntas redondas
Traslada a costura
Coloca en maquina recta
Pegar cuello con cuerpo armado
Recoger cuello con cuerpo armado
Colocar en piernas del costurero
Coger pegado de cuello
Posicionar pegado de cuello
Cambiar pata 2,10
Inspección cuello c/ 
pie de cuello
Inspeccionar en mesa de corte 
Trasladar a maquina recta
Colocar en maquina recta 









Cambiar pata 2,14 
Coger puño de canasta
Posicionar puño maquina recta
Realizar bastillado
Recoger bastillado
Traslado a mesa de corte 
Colocar en mesa de corte 
Marcar con un molde
Traslado a costura 







Traslado a mesa de corte
Traslado a mesa de corte
Recortar costados de puño
Traslado a costura
















































30.25 1138.19 197 3 0 19 0 200 19
Inspección de Puño
Inspeccionar en mesa de corte 




Recoger puño con cuerpo armado
Colocar en canasta
Hacer Ojal




Posicionar cuerpo armado en maquina recta
Coger puño
Acomodar puño con cuerpo armado
Coser puño con el cuerpo armado
Realiza  doblez 
Recoger cuerpo armado con puño
Colocar en canasta 
Colocar en canasta de maquina botonera
Pegar botones 
Coger camisas de canasta
Pegado de botones en camisa
Colocar en canasta
Hacer ojal de 1/2 cm
Colocar en canasta
Marcar 6 puntos 
para pegar botón
Coger camisas
Acomodar camisa lado horizontal
Coger Tiza y marcarlo
Colocar en mesa de planchado





Limpieza de hilos 
Coger camisas
Acomodar  verticalmente 
Coger piquetera









Fuente: Elaboración Propia 
Como se observa en la tabla 66, el proceso de elaboración de la camisa Slim manga larga, 
después de la implementación del estudio del trabajo contienen un total de 164 operaciones, 
3 inspecciones, 9 transportes, 0 almacenamientos, 0 demoras, siendo un total de 176 
actividades. Se visualiza un total 163 actividades que agregan valor y 13 actividades que no 
agregan valor. Por lo cual se puede determinar el índice de actividades que agregan valor 
son un 93%. 
 








De la tabla 67, se visualiza la comparación que se realiza a las Actividades que agregan valor 
contra la Actividades que no agregan valor, tanto en pre Test como en Post Test, dándonos 




Tabla 67:Comparación de Estudio de Métodos Pre-Test Vs Post-Test 
PRE - TEST POST - TEST
AAV 75% 93%
ANAV 25% 7%  
Fuente: Elaboración Propia 
 












PRE - TEST POST - TEST
AAV ANAV
 
Fuente: Elaboración Propia 
En la figura 30 muestra los resultados de las actividades que agregan valor y las que no 
agregan valor tanto en el Pre Test como el Post Test, dándonos que en la etapa del Post Test 
se obtienen buenos resultados y esto es debido gracias a la aplicación del estudio de trabajo 
que se realizó en la empresa Wyl’s sac. 
2.7.4.2 Resultados de Dimensión: Estudio de Tiempos 
2.7.4.2.1 Toma de Tiempos (Post Test) 
La toma de tiempos se realizó en el mes de setiembre y se consideró 24 días laborables, 
sabiendo que la jornada de trabajo es de lunes a sábado y se labora 9.5 horas diarias; con 
estos datos recaudados sirvieron para precisar la cantidad de muestras que se requieren 





Tabla 68: Toma de tiempos en segundos del mes de setiembre 2019  
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 Promedio
seg seg seg seg seg seg seg seg seg seg seg seg seg seg seg seg seg seg seg seg seg seg seg seg seg seg seg
1 Coser cinta 6.00 7.00 8.00 7.00 6.00 8.00 7.00 6.00 7.00 8.00 6.00 7.00 8.00 6.00 7.00 6.00 7.00 8.00 8.00 6.00 7.00 6.00 7.00 8.00 6.00 7.00 8.00
2 Pespuntar cinta 5.00 6.00 5.00 6.00 7.00 6.00 5.00 6.00 7.00 6.00 5.00 7.00 6.00 5.00 5.00 6.00 7.00 6.00 5.00 6.00 5.00 6.00 7.00 6.00 5.00 6.00 5.85
3 Formado de bastillado 6.00 7.00 8.00 6.00 7.00 8.00 6.00 8.00 7.00 6.00 8.00 7.00 6.00 8.00 7.00 6.00 7.00 8.00 6.00 7.00 8.00 6.00 7.00 6.00 8.00 6.00 6.92
4 Preformado de bolsillo 10.00 11.00 12.00 11.00 10.00 12.00 10.00 11.00 10.00 12.00 10.00 11.00 10.00 10.00 12.00 10.00 12.00 10.00 11.00 10.00 12.00 10.00 11.00 10.00 12.00 10.00 10.77
5 Pegar Bolsillo 59.00 58.00 60.00 59.00 58.00 60.00 59.00 60.00 58.00 58.00 61.00 60.00 61.00 58.00 58.00 59.00 60.00 59.00 58.00 57.00 61.00 59.00 58.00 60.00 59.00 58.00 59.04
6 Basteado de pechera 17.00 16.00 16.00 15.00 17.00 16.00 15.00 17.00 16.00 17.00 15.00 16.00 17.00 16.00 16.00 17.00 16.00 17.00 17.00 15.00 16.00 17.00 16.00 16.00 15.00 16.00 16.15
7 Hacer pliegues 12.00 11.00 13.00 11.00 12.00 12.00 13.00 11.00 12.00 10.00 12.00 11.00 10.00 12.00 13.00 11.00 12.00 11.00 13.00 12.00 12.00 11.00 13.00 12.00 11.00 12.00 11.73
8 Pegado de etiqueta 7.00 8.00 7.00 8.00 6.00 8.00 6.00 8.00 6.00 7.00 8.00 6.00 7.00 8.00 6.00 8.00 6.00 8.00 7.00 6.00 8.00 7.00 6.00 8.00 7.00 6.00 7.04
9 Embolsar de canesu 48.00 49.00 51.00 49.00 50.00 49.00 48.00 50.00 48.00 49.00 50.00 48.00 49.00 50.00 48.00 50.00 49.00 51.00 49.00 48.00 51.00 49.00 50.00 48.00 49.00 51.00 49.27
10 Unir hombros 22.00 23.00 24.00 22.00 23.00 24.00 24.00 23.00 24.00 22.00 23.00 22.00 24.00 24.00 22.00 24.00 22.00 23.00 24.00 23.00 22.00 23.00 24.00 23.00 22.00 24.00 23.08
11 Pespuntar hombros 9.00 10.00 11.00 9.00 10.00 11.00 10.00 9.00 11.00 10.00 9.00 10.00 11.00 9.00 10.00 11.00 10.00 9.00 10.00 10.00 9.00 11.00 10.00 9.00 10.00 11.00 9.96
12 Pegar yugos 35.00 36.00 37.00 35.00 36.00 37.00 35.00 37.00 35.00 36.00 37.00 36.00 35.00 37.00 35.00 36.00 37.00 38.00 35.00 37.00 35.00 36.00 35.00 37.00 35.00 36.00 36.00
13 Recoger mangas 6.00 7.00 8.00 6.00 7.00 8.00 6.00 7.00 8.00 6.00 9.00 7.00 8.00 6.00 8.00 7.00 6.00 8.00 7.00 6.00 7.00 8.00 6.00 8.00 7.00 6.00 7.04
14 Pespuntar yugos 85.00 84.00 83.00 85.00 84.00 83.00 85.00 84.00 85.00 83.00 80.00 83.00 82.00 80.00 84.00 85.00 85.00 80.00 85.00 82.00 83.00 82.00 84.00 85.00 86.00 82.00 83.42
15 Pegar manga 76.00 75.00 74.00 75.00 74.00 73.00 75.00 74.00 75.00 73.00 73.00 73.00 72.00 73.00 74.00 75.00 78.00 76.00 75.00 78.00 76.00 77.00 75.00 76.00 77.00 75.00 74.88
16 Pespuntar manga 85.00 84.00 83.00 85.00 84.00 83.00 85.00 84.00 85.00 83.00 80.00 83.00 82.00 80.00 84.00 85.00 85.00 80.00 85.00 82.00 83.00 82.00 84.00 85.00 86.00 82.00 83.42
17 Cerrado de costados 76.00 75.00 74.00 75.00 74.00 73.00 75.00 74.00 75.00 73.00 73.00 73.00 72.00 73.00 74.00 75.00 78.00 76.00 75.00 78.00 76.00 77.00 75.00 76.00 77.00 75.00 74.88
18 Doblado de basta 26.00 27.00 28.00 26.00 27.00 28.00 26.00 27.00 28.00 26.00 27.00 26.00 27.00 28.00 26.00 27.00 28.00 26.00 28.00 26.00 27.00 26.00 27.00 26.00 28.00 27.00 26.88
19 Armar cuello 25.00 24.00 24.00 24.00 25.00 26.00 27.00 24.00 25.00 26.00 27.00 25.00 26.00 27.00 25.00 26.00 24.00 25.00 26.00 25.00 26.00 27.00 24.00 25.00 26.00 25.00 25.35
20 Recortar puntas 10.00 8.00 9.00 10.00 8.00 9.00 10.00 8.00 9.00 10.00 10.00 8.00 9.00 10.00 8.00 10.00 7.00 8.00 10.00 9.00 8.00 7.00 8.00 9.00 10.00 9.00 8.88
21 Voltear puntas 5.00 6.00 7.00 6.00 7.00 5.00 6.00 7.00 6.00 7.00 6.00 7.00 6.00 5.00 6.00 7.00 6.00 5.00 7.00 6.00 5.00 7.00 6.00 7.00 5.00 6.00 6.12
22 Pespuntar cuello 15.00 16.00 17.00 16.00 15.00 17.00 16.00 15.00 17.00 16.00 15.00 17.00 16.00 17.00 16.00 17.00 16.00 17.00 15.00 16.00 17.00 15.00 16.00 17.00 16.00 15.00 16.08
23 Bastillar pie de cuello 5.00 6.00 5.00 6.00 7.00 6.00 5.00 6.00 7.00 6.00 5.00 7.00 6.00 5.00 5.00 6.00 7.00 6.00 5.00 6.00 5.00 6.00 7.00 6.00 5.00 6.00 5.85
24 Union de pie de cuello 65.00 64.00 63.00 65.00 64.00 63.00 65.00 64.00 65.00 63.00 60.00 63.00 62.00 60.00 64.00 65.00 65.00 60.00 65.00 62.00 63.00 62.00 64.00 65.00 66.00 62.00 63.42
25 Inspeccion cuello c/ pie de cuello 39.00 38.00 37.00 38.00 39.00 37.00 38.00 39.00 37.00 36.00 37.00 38.00 37.00 38.00 37.00 39.00 37.00 38.00 37.00 38.00 39.00 36.00 37.00 38.00 39.00 37.00 37.69
26 Pegar cuello 85.00 84.00 83.00 85.00 84.00 83.00 85.00 84.00 85.00 83.00 80.00 83.00 82.00 80.00 84.00 85.00 85.00 80.00 85.00 82.00 83.00 82.00 84.00 85.00 86.00 82.00 83.42
27 Bastillar puño 6.00 7.00 8.00 6.00 7.00 8.00 6.00 8.00 7.00 6.00 8.00 7.00 6.00 8.00 7.00 6.00 7.00 8.00 6.00 7.00 8.00 6.00 7.00 6.00 8.00 6.00 6.92
28 Embolsar puños 20.00 21.00 22.00 21.00 22.00 23.00 21.00 21.00 22.00 21.00 20.00 20.00 22.00 23.00 20.00 21.00 20.00 23.00 22.00 20.00 21.00 20.00 23.00 22.00 20.00 21.00 21.23
29 Inspeccion de puños 13.00 12.00 14.00 14.00 12.00 13.00 12.00 14.00 12.00 13.00 12.00 14.00 12.00 13.00 12.00 14.00 13.00 12.00 14.00 13.00 12.00 14.00 13.00 12.00 14.00 13.00 12.92
30 Pegar puño 76.00 75.00 74.00 75.00 74.00 73.00 75.00 74.00 75.00 73.00 73.00 73.00 72.00 73.00 74.00 75.00 78.00 76.00 75.00 78.00 76.00 77.00 75.00 76.00 77.00 75.00 74.88
31 Hacer ojales 16.00 15.00 14.00 16.00 14.00 15.00 16.00 17.00 14.00 15.00 16.00 14.00 15.00 16.00 14.00 15.00 16.00 15.00 16.00 14.00 17.00 16.00 15.00 14.00 15.00 16.00 17.00
32 Marcar 6 puntos para pegar Boton 15.00 14.00 16.00 15.00 14.00 17.00 16.00 15.00 14.00 15.00 16.00 15.00 14.00 16.00 15.00 16.00 17.00 16.00 15.00 14.00 16.00 17.00 16.00 15.00 14.00 16.00 17.00
33 Pegar botones 49.00 48.00 49.00 50.00 51.00 48.00 49.00 47.00 48.00 49.00 50.00 51.00 49.00 48.00 50.00 51.00 49.00 48.00 51.00 50.00 48.00 49.00 50.00 49.00 48.00 50.00 49.19
34 Limpieza de hilos 51.00 52.00 53.00 51.00 52.00 53.00 51.00 52.00 53.00 51.00 50.00 52.00 53.00 50.00 51.00 52.00 50.00 53.00 50.00 51.00 52.00 53.00 50.00 51.00 52.00 53.00 51.62
35 Inspección 23.00 22.00 24.00 23.00 25.00 24.00 23.00 24.00 23.00 24.00 25.00 23.00 24.00 25.00 23.00 22.00 25.00 26.00 24.00 25.00 24.00 26.00 25.00 24.00 25.00 24.00 24.04
1108.00 1106.00 1121.00 1111.00 1112.00 1119.00 1111.00 1115.00 1116.00 1099.00 1096.00 1103.00 1098.00 1097.00 1100.00 1125.00 1127.00 1110.00 1121.00 1105.00 1118.00 1113.00 1115.00 1120.00 1126.00 1106.00 1111.46




TIEMPOS OBSERVADOS EN SEGUNDOS
Elaborado por: Vilchez Ames Maria y Huanca Siancas Miriam Producto Camisa SLIM
Método: PRE - TEST POST - TEST Proceso Proceso de elaboración de Camisa Slim
TOMA DE TIEMPOS  - PROCESO DE ELABORACIÓN DE CAMISA SLIM SETIEMBRE 2019
Empresa WYL´S SAC Área: Confecciones
 




Tabla 69:Toma de Tiempos en minutos del mes de setiembre 2019 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 Promedio
min min min min min min min min min min min min min min min min min min min min min min min min min min seg
1 Coser cinta 0.10 0.12 0.13 0.12 0.10 0.13 0.12 0.10 0.12 0.13 0.10 0.12 0.13 0.10 0.12 0.10 0.12 0.13 0.13 0.10 0.12 0.10 0.12 0.13 0.10 0.12 0.12
2 Pespuntar cinta 0.08 0.10 0.08 0.10 0.12 0.10 0.08 0.10 0.12 0.10 0.08 0.12 0.10 0.08 0.08 0.10 0.12 0.10 0.08 0.10 0.08 0.10 0.12 0.10 0.08 0.10 0.10
3 Formado de bastillado 0.10 0.12 0.13 0.10 0.12 0.13 0.10 0.13 0.12 0.10 0.13 0.12 0.10 0.13 0.12 0.10 0.12 0.13 0.10 0.12 0.13 0.10 0.12 0.10 0.13 0.10 0.12
4 Preformado de bolsillo 0.17 0.18 0.20 0.18 0.17 0.20 0.17 0.18 0.17 0.20 0.17 0.18 0.17 0.17 0.20 0.17 0.20 0.17 0.18 0.17 0.20 0.17 0.18 0.17 0.20 0.17 0.18
5 Pegar Bolsillo 0.98 0.97 1.00 0.98 0.97 1.00 0.98 1.00 0.97 0.97 1.02 1.00 1.02 0.97 0.97 0.98 1.00 0.98 0.97 0.95 1.02 0.98 0.97 1.00 0.98 0.97 0.98
6 Basteado de pechera 0.28 0.27 0.27 0.25 0.28 0.27 0.25 0.28 0.27 0.28 0.25 0.27 0.28 0.27 0.27 0.28 0.27 0.28 0.28 0.25 0.27 0.28 0.27 0.27 0.25 0.27 0.27
7 Hacer pliegues 0.20 0.18 0.22 0.18 0.20 0.20 0.22 0.18 0.20 0.17 0.20 0.18 0.17 0.20 0.22 0.18 0.20 0.18 0.22 0.20 0.20 0.18 0.22 0.20 0.18 0.20 0.20
8 Pegado de etiqueta 0.12 0.13 0.12 0.13 0.10 0.13 0.10 0.13 0.10 0.12 0.13 0.10 0.12 0.13 0.10 0.13 0.10 0.13 0.12 0.10 0.13 0.12 0.10 0.13 0.12 0.10 0.12
9 Embolsar de canesu 0.80 0.82 0.85 0.82 0.83 0.82 0.80 0.83 0.80 0.82 0.83 0.80 0.82 0.83 0.80 0.83 0.82 0.85 0.82 0.80 0.85 0.82 0.83 0.80 0.82 0.85 0.82
10 Unir hombros 0.37 0.38 0.40 0.37 0.38 0.40 0.40 0.38 0.40 0.37 0.38 0.37 0.40 0.40 0.37 0.40 0.37 0.38 0.40 0.38 0.37 0.38 0.40 0.38 0.37 0.40 0.38
11 Pespuntar hombros 0.15 0.17 0.18 0.15 0.17 0.18 0.17 0.15 0.18 0.17 0.15 0.17 0.18 0.15 0.17 0.18 0.17 0.15 0.17 0.17 0.15 0.18 0.17 0.15 0.17 0.18 0.17
12 Pegar yugos 0.58 0.60 0.62 0.58 0.60 0.62 0.58 0.62 0.58 0.60 0.62 0.60 0.58 0.62 0.58 0.60 0.62 0.63 0.58 0.62 0.58 0.60 0.58 0.62 0.58 0.60 0.60
13 Recoger mangas 0.10 0.12 0.13 0.10 0.12 0.13 0.10 0.12 0.13 0.10 0.15 0.12 0.13 0.10 0.13 0.12 0.10 0.13 0.12 0.10 0.12 0.13 0.10 0.13 0.12 0.10 0.12
14 Pespuntar yugos 1.42 1.40 1.38 1.42 1.40 1.38 1.42 1.40 1.42 1.38 1.33 1.38 1.37 1.33 1.40 1.42 1.42 1.33 1.42 1.37 1.38 1.37 1.40 1.42 1.43 1.37 1.39
15 Pegar manga 1.27 1.25 1.23 1.25 1.23 1.22 1.25 1.23 1.25 1.22 1.22 1.22 1.20 1.22 1.23 1.25 1.30 1.27 1.25 1.30 1.27 1.28 1.25 1.27 1.28 1.25 1.25
16 Pespuntar manga 1.42 1.40 1.38 1.42 1.40 1.38 1.42 1.40 1.42 1.38 1.33 1.38 1.37 1.33 1.40 1.42 1.42 1.33 1.42 1.37 1.38 1.37 1.40 1.42 1.43 1.37 1.39
17 Cerrado de costados 1.27 1.25 1.23 1.25 1.23 1.22 1.25 1.23 1.25 1.22 1.22 1.22 1.20 1.22 1.23 1.25 1.30 1.27 1.25 1.30 1.27 1.28 1.25 1.27 1.28 1.25 1.25
18 Doblado de basta 0.43 0.45 0.47 0.43 0.45 0.47 0.43 0.45 0.47 0.43 0.45 0.43 0.45 0.47 0.43 0.45 0.47 0.43 0.47 0.43 0.45 0.43 0.45 0.43 0.47 0.45 0.45
19 Armar cuello 0.42 0.40 0.40 0.40 0.42 0.43 0.45 0.40 0.42 0.43 0.45 0.42 0.43 0.45 0.42 0.43 0.40 0.42 0.43 0.42 0.43 0.45 0.40 0.42 0.43 0.42 0.42
20 Recortar puntas 0.17 0.13 0.15 0.17 0.13 0.15 0.17 0.13 0.15 0.17 0.17 0.13 0.15 0.17 0.13 0.17 0.12 0.13 0.17 0.15 0.13 0.12 0.13 0.15 0.17 0.15 0.15
21 Voltear puntas 0.08 0.10 0.12 0.10 0.12 0.08 0.10 0.12 0.10 0.12 0.10 0.12 0.10 0.08 0.10 0.12 0.10 0.08 0.12 0.10 0.08 0.12 0.10 0.12 0.08 0.10 0.10
22 Pespuntar cuello 0.25 0.27 0.28 0.27 0.25 0.28 0.27 0.25 0.28 0.27 0.25 0.28 0.27 0.28 0.27 0.28 0.27 0.28 0.25 0.27 0.28 0.25 0.27 0.28 0.27 0.25 0.27
23 Bastillar pie de cuello 0.08 0.10 0.08 0.10 0.12 0.10 0.08 0.10 0.12 0.10 0.08 0.12 0.10 0.08 0.08 0.10 0.12 0.10 0.08 0.10 0.08 0.10 0.12 0.10 0.08 0.10 0.10
24 Union de pie de cuello 1.08 1.07 1.05 1.08 1.07 1.05 1.08 1.07 1.08 1.05 1.00 1.05 1.03 1.00 1.07 1.08 1.08 1.00 1.08 1.03 1.05 1.03 1.07 1.08 1.10 1.03 1.06
25 Inspeccion cuello c/ pie de cuello 0.65 0.63 0.62 0.63 0.65 0.62 0.63 0.65 0.62 0.60 0.62 0.63 0.62 0.63 0.62 0.65 0.62 0.63 0.62 0.63 0.65 0.60 0.62 0.63 0.65 0.62 0.63
26 Pegar cuello 1.42 1.40 1.38 1.42 1.40 1.38 1.42 1.40 1.42 1.38 1.33 1.38 1.37 1.33 1.40 1.42 1.42 1.33 1.42 1.37 1.38 1.37 1.40 1.42 1.43 1.37 1.39
27 Bastillar puño 0.10 0.12 0.13 0.10 0.12 0.13 0.10 0.13 0.12 0.10 0.13 0.12 0.10 0.13 0.12 0.10 0.12 0.13 0.10 0.12 0.13 0.10 0.12 0.10 0.13 0.10 0.12
28 Embolsar puños 0.33 0.35 0.37 0.35 0.37 0.38 0.35 0.35 0.37 0.35 0.33 0.33 0.37 0.38 0.33 0.35 0.33 0.38 0.37 0.33 0.35 0.33 0.38 0.37 0.33 0.35 0.35
29 Inspeccion de puños 0.22 0.20 0.23 0.23 0.20 0.22 0.20 0.23 0.20 0.22 0.20 0.23 0.20 0.22 0.20 0.23 0.22 0.20 0.23 0.22 0.20 0.23 0.22 0.20 0.23 0.22 0.22
30 Pegar puño 1.27 1.25 1.23 1.25 1.23 1.22 1.25 1.23 1.25 1.22 1.22 1.22 1.20 1.22 1.23 1.25 1.30 1.27 1.25 1.30 1.27 1.28 1.25 1.27 1.28 1.25 1.25
31 Hacer ojales 0.27 0.25 0.23 0.27 0.23 0.25 0.27 0.28 0.23 0.25 0.27 0.23 0.25 0.27 0.23 0.25 0.27 0.25 0.27 0.23 0.28 0.27 0.25 0.23 0.25 0.27 0.25
32 Marcar 6 puntos para pegar Boton 0.25 0.23 0.27 0.25 0.23 0.28 0.27 0.25 0.23 0.25 0.27 0.25 0.23 0.27 0.25 0.27 0.28 0.27 0.25 0.23 0.27 0.28 0.27 0.25 0.23 0.27 0.26
33 Pegar botones 0.82 0.80 0.82 0.83 0.85 0.80 0.82 0.78 0.80 0.82 0.83 0.85 0.82 0.80 0.83 0.85 0.82 0.80 0.85 0.83 0.80 0.82 0.83 0.82 0.80 0.83 0.82
34 Limpieza de hilos 0.85 0.87 0.88 0.85 0.87 0.88 0.85 0.87 0.88 0.85 0.83 0.87 0.88 0.83 0.85 0.87 0.83 0.88 0.83 0.85 0.87 0.88 0.83 0.85 0.87 0.88 0.86
35 Inspección 0.38 0.37 0.40 0.38 0.42 0.40 0.38 0.40 0.38 0.40 0.42 0.38 0.40 0.42 0.38 0.37 0.42 0.43 0.40 0.42 0.40 0.43 0.42 0.40 0.42 0.40 0.40
18.47 18.43 18.68 18.52 18.53 18.65 18.52 18.58 18.60 18.32 18.27 18.38 18.30 18.28 18.33 18.75 18.78 18.50 18.68 18.42 18.63 18.55 18.58 18.67 18.77 18.43 18.52




TIEMPOS OBSERVADOS EN MINUTOS
Método: PRE - TEST POST - TEST Proceso Proceso de elaboración de Camisa Slim
TOMA DE TIEMPOS  - PROCESO DE ELABORACIÓN DE CAMISA SLIM SETIEMBRE 2019
Empresa WYL´S SAC Área: Confecciones
Elaborado por: Vilchez Ames Maria y Huanca Siancas Miriam Producto Camisas SLIM
 
 




De la tabla 70 se detalla el cálculo de las muestras que se requieren para cada operación, 
este cálculo es esencial ya que permite saber cuántas tomas de tiempos requiere cada 
operación del proceso de confección de la camisa Slim. 
Tabla 70:Cálculo del número de muestras 
 
Empresa Área










































Marcar 6 puntos para pegar botones 6
Bastillar puño 23
Embolsar puños 4
Inspeccion de puños 7
Union de pie de cuello 1




Bastillar pie de cuello 24









Embolsar de canesu 1
Unir hombros 2
Pespuntar hombros 9
Basteado de pechera 3
Hacer pliegues 9
Pegado de etiqueta 24
Formado de bastillado 23






Vilchez Ames Maria Camisa Slim
Elaboración de Camisa Slim









Tabla 71:Cálculo del tiempo Promedio de cada Operación de acuerdo al tamaño de la muestra del mes de setiembre 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26
1 0.10 0.12 0.13 0.12 0.10 0.13 0.12 0.10 0.12 0.13 0.10 0.12 0.13 0.10 0.12 0.10 0.12 0.13 0.13 0.10 0.12
2 0.08 0.10 0.08 0.10 0.12 0.10 0.08 0.10 0.12 0.10 0.08 0.12 0.10 0.08 0.08 0.10 0.12 0.10 0.08 0.10 0.08 0.10 0.12 0.10 0.09
3 0.10 0.12 0.13 0.10 0.12 0.13 0.10 0.13 0.12 0.10 0.13 0.12 0.10 0.13 0.12 0.10 0.12 0.13 0.10 0.12 0.13 0.10 0.12 0.11
4 0.17 0.18 0.20 0.18 0.17 0.20 0.17 0.18 0.17 0.20 0.18
5 0.98 0.98
6 0.28 0.27 0.27 0.27
7 0.20 0.18 0.22 0.18 0.20 0.20 0.22 0.18 0.20 0.20
8 0.12 0.13 0.12 0.13 0.10 0.13 0.10 0.13 0.10 0.12 0.13 0.10 0.12 0.13 0.10 0.13 0.10 0.13 0.12 0.10 0.13 0.12 0.10 0.13 0.13
9 0.82 0.82
10 0.37 0.38 0.38
11 0.15 0.17 0.18 0.15 0.17 0.18 0.17 0.15 0.18 0.16
12 0.58 0.58







20 0.17 0.13 0.15 0.17 0.13 0.15 0.17 0.13 0.15 0.17 0.17 0.13 0.15 0.17 0.13 0.17 0.12 0.13 0.17 0.15
21 0.08 0.10 0.12 0.10 0.12 0.08 0.10 0.12 0.10 0.12 0.10 0.12 0.10 0.08 0.10 0.12 0.10 0.08 0.12 0.10 0.08 0.12 0.10 0.12 0.10
22 0.25 0.27 0.28 0.27 0.27




27 0.10 0.12 0.13 0.10 0.12 0.13 0.10 0.13 0.12 0.10 0.13 0.12 0.10 0.13 0.12 0.10 0.12 0.13 0.10 0.12 0.13 0.10 0.12 0.11
28 0.33 0.35 0.37 0.35 0.35
29 0.22 0.20 0.23 0.23 0.20 0.22 0.20 0.22
30 1.25 1.25
31 0.27 0.25 0.23 0.27 0.23 0.25 0.25
32 0.25 0.23 0.27 0.25 0.23 0.28 0.25
33 0.82 0.82
34 0.86 0.86







Marcar 6 puntos para pegar Boton 
Pegar botones
Bastillar pie de cuello
Union de pie de cuello



































Tabla 72:Cálculo del Tiempo Estándar del Proceso de confección de la camisa slim del mes de setiembre 2019 
H E CD CS C V
1 Maq. Recta -0.05 0.02 0 0.01 0.05 0.11
2 Maq. Recta -0.05 0.02 0 0.01 0.05 0.11
3 Maq. Recta -0.05 0.02 0 0.01 0.05 0.11
4 Maq. Recta -0.05 0.02 0 0.01 0.05 0.11
5 Maq. Recta -0.05 0.02 0 0.01 0.05 0.11
6 Maq. Recta -0.05 0.02 0 0.01 0.05 0.11
7 Maq. Recta -0.05 0.02 0 0.01 0.05 0.11
8 Maq. Recta -0.05 0.02 0 0.01 0.05 0.11
9 Maq. Recta -0.05 0.02 0 0.01 0.05 0.11
10 Maq. Recta -0.05 0.02 0 0.01 0.05 0.11
11 Maq. Recta -0.05 0.02 0 0.01 0.05 0.11
12 Maq. Recta -0.05 0.02 0 0.01 0.05 0.11
13 Manual -0.05 -0.02 0.02 0.01 0.07 0.06
14 Maq. Recta -0.05 0.02 0 0.01 0.05 0.11
15 Maq. Remalladora 0.03 -0.04 -0.03 0.01 0.05 0.11
16 Maq. Recta -0.05 0.02 0 0.01 0.05 0.11
17 Maq. Remalladora 0.03 -0.04 -0.03 0.01 0.05 0.11
18 Maq. Recta -0.05 0.02 0 0.01 0.05 0.11
19 Maq. Recta -0.05 0.02 0 0.01 0.05 0.11
20 Manual -0.05 -0.02 0.02 0.01 0.07 0.06
21 Maq. Recta -0.05 0.02 0 0.01 0.05 0.11
22 Maq. Recta -0.05 0.02 0 0.01 0.05 0.11
23 Maq. Recta -0.05 0.02 0 0.01 0.05 0.11
24 Maq. Recta -0.05 0.02 0 0.01 0.05 0.11
25 Inspección 0.03 -0.04 0 0 0.07 0.04
26 Maq. Recta -0.05 0.02 0 0.01 0.05 0.11
27 Maq. Recta -0.05 0.02 0 0.01 0.05 0.11
28 Maq. Recta -0.05 0.02 0 0.01 0.05 0.11
29 Inspección 0.03 -0.04 0 0 0.07 0.04
30 Maq. Recta -0.05 0.02 0 0.01 0.05 0.11
31 Maq. Ojalera 0.03 0 -0.03 -0.02 0.05 0.11
32 Manual -0.05 -0.02 0.02 0.01 0.07 0.06
33 Maq. Botonera 0.03 0 -0.03 -0.02 0.05 0.11
34 Manual -0.05 -0.02 0.02 0.01 0.07 0.06
35 Inspección 0.03 -0.04 0 0 0.07 0.04
Tiempo total para producir una camisa Slim (min) 21
Inspección 0.38 0.99 0.376 1.11 0.418
Limpieza de hilos 0.85 0.96 0.816 1.13 0.922
Pegar botones 0.82 0.98 0.804 1.16 0.932
Marcar 6 puntos para pegar Boton 0.25 0.96 0.240 1.13 0.271
Hacer ojales 0.25 0.98 0.245 1.16 0.284
Pegar puño 1.27 0.98 1.245 1.16 1.444
Inspeccion de puños 0.22 0.99 0.218 1.11 0.242
Embolsar puños 0.35 0.98 0.343 1.16 0.398
Bastillar puño 0.11 0.98 0.108 1.16 0.125
Pegar cuello 1.42 0.98 1.392 1.16 1.614
Inspeccion cuello c/ pie de cuello 0.65 0.99 0.644 1.11 0.714
Union de pie de cuello 1.08 0.98 1.058 1.16 1.228
Bastillar pie de cuello 0.09 0.98 0.088 1.16 0.102
Pespuntar cuello 0.27 0.98 0.265 1.16 0.307
Voltear puntas 0.10 0.98 0.098 1.16 0.114
Recortar puntas 0.15 0.96 0.144 1.13 0.163
Armar cuello 0.42 0.98 0.412 1.16 0.477
Doblado de basta 0.43 0.98 0.421 1.16 0.489
Cerrado de costados 1.27 0.97 1.232 1.16 1.429
Pespuntar manga 1.42 0.98 1.392 1.16 1.614
Pegar manga 1.27 0.97 1.232 1.16 1.429
Pespuntar yugos 1.42 0.98 1.392 1.16 1.614
Recoger mangas 0.11 0.96 0.106 1.13 0.119
Pegar yugos 0.58 0.98 0.568 1.16 0.659
Pespuntar hombros 0.16 0.98 0.157 1.16 0.182
Unir hombros 0.38 0.98 0.372 1.16 0.432
Embolsar de canesu 0.80 0.98 0.784 1.16 0.909
Pegado de etiqueta 0.13 0.98 0.127 1.16 0.148
Hacer pliegues 0.20 0.98 0.196 1.16 0.227
Basteado de pechera 0.27 0.98 0.265 1.16 0.307
Pegar Bolsillo 0.98 0.98 0.960 1.16 1.114
Preformado de bolsillo 0.18 0.98 0.176 1.16 0.205
0.11 0.98 0.108 1.16 0.125
Pespuntar cinta 0.09 0.98 0.088 1.16 0.102
TIEMPO ESTÁNDAR
Coser cinta 0.12 0.98 0.118 1.16 0.136
PROMEDIO DEL TIEMPO 
OBSERVADO
WESTINGHOUSE














• CÁLCULO DEL FACTOR DE VALORACIÓN DE LOS COLABORADORES 
De la tabla 72, se toma como referencia para calcular la valoración de cada colaborador 
según las maquinas donde cada uno trabaja para realizar el proceso de confección de la 
camisa Slim. A continuación, se visualiza lo siguiente en la (tabla 73). 
Tabla 73:Factor de Valoración de las áreas que intervienen en la confección de la camisa Slim Post Test 
ÁREA 
WESTINGHOUSE 
1+ FACTOR DE VALORACIÓN 
H E CD CS 
RECTA -0.05 0.02 0 0.01 0.98 
REMALLE 0.03 -0.04 -0.03 0.01 0.97 
OJALERA Y BOTONERA 0.03 0 -0.03 -0.02 0.98 
INSPECCIÓN 0.03 -0.04 0 0 0.99 
MANUAL -0.05 -0.02 0.02 0.01 0.96 
Fuente: Elaboración Propia 
Continuando con el desarrollo del estudio de tiempos y gracias a los resultados obtenidos de 
las tablas anteriormente vistas sobre el tiempo estándar en el pre test y post test, se obtuvo 
que de 25 minutos que tardaba el colaborador en realizar la confección se redujo a 21 minutos 
la confección de la camisa Slim. 
Tabla 74:comparación de Tiempo Estándar en el Pre-Test Vs Post-Test 






Fuente: Elaboración Propia 
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2.7.4.3 Resultados de Eficiencia, Eficacia y Productividad en el Post Test 
Para hallar la productividad de la camisa Slim, haremos uso de la siguiente formula: 
𝐂𝐚𝐩𝐚𝐜𝐢𝐝𝐚𝐝 𝐈𝐧𝐬𝐭𝐚𝐥𝐚𝐝𝐚 =  
Número de trabajadores x Tiempo Laborable 
Tiempo Estándar
  








3 570 21 81.43
CÁLCULO DE LA CAPACIDAD INSTALADA (POST – TEST)
 
Fuente: Tabla 72 
Con el desarrollo de la fórmula de la capacidad instalada se obtuvo según la tabla 75 que la 
capacidad instalada es 81.43 unidades de camisa Slim. Conociendo ciertos resultados 
procedemos a calcular con la siguiente formula las unidades que se programan producir por 
día la camisa Slim. 
Con la siguiente formula se procederá a calcular las unidades programadas: 
 
 
𝐔𝐧𝐢𝐝𝐚𝐝𝐞𝐬 𝐏𝐫𝐨𝐠𝐫𝐚𝐦𝐚𝐝𝐚𝐬 = Capacidad instalada x Factor Valoración 
 




FACTOR DE VALORACIÓN 90%  








CANTIDAD PROGRAMADA DE CAMISA SLIM POR DÍA
 
Fuente: Tabla 75 
De la tabla 76 muestra que las unidades que se programan por día en la confección de la 






Conociendo las unidades que se programan por día y el tiempo estándar de la confección de 
la camisa Slim, se procede a calcular el tiempo total, para lo cual efectuaremos la presente 
formula a continuación: 
𝐓𝐢𝐞𝐦𝐩𝐨 𝐓𝐨𝐭𝐚𝐥 = Número de colaboradores x Tiempo laborable 
 









CÁLCULO DE TIEMPO TOTAL (min)
 
Fuente: Elaboración Propia 
De ello, se comprende que para hallar el Tiempo Laborable se utilizó el tiempo de jornada 
de trabajo de cada día que es de 9.5 horas diarias trabajando de lunes a sábado, la cual 
convirtiendo a minutos las horas que se labora en un día y multiplicamos por 60 min/h, 
obtenemos que el tiempo laborable es 570 min, luego para finalizar el cálculo del tiempo 
total, multiplicamos por el número de colaboradores que intervienen en la confección de la 
camisa Slim, dándonos como resultado que el tiempo total es de 1710 min que se labora en 
un día. 
Del mismo modo, se procede a calcular el Tiempo Útil, la cual cuenta con la siguiente 
formula: 
𝐓𝐢𝐞𝐦𝐩𝐨 Ú𝐭𝐢𝐥 = Unidades Producidas x Tiempo Estándar 
Tabla 78:Cálculo del Tiempo Útil 
CÁLCULO DEL TIEMPO ÚTIL (min) 
47 21 987 
 
Fuente: Elaboración Propia 
Para finalizar con el cálculo de las fórmulas desarrolladas anteriormente, procedemos a 
mostrar los datos de la productividad del proceso de confección de la camisa Slim del mes 
de setiembre de 2019, en la siguiente tabla 79 se visualizará lo mencionado. 
 




Tabla 79:Productividad del proceso de confección de camisa slim del mes de setiembre 2019 
 
Fuente: Elaboración Propia 
Costeo del Producto Actual 
Sabiendo la cantidad actual de las unidades que se programan por mes, debido a la 
implementación que se realizó en la empresa wyl´s sac. Damos inicio al desarrollo del nuevo 
costo unitario de la camisa Slim, teniendo en cuenta que este costo va cambiar de acuerdo a 




A B C D E=B/A F=D/C G=E x F
02/09/2019 1710 21 945 73 45 55% 62% 34%
03/09/2019 1710 21 945 73 45 55% 62% 34%
04/09/2019 1710 21 966 73 46 56% 63% 36%
05/09/2019 1710 21 966 73 46 56% 63% 36%
06/09/2019 1710 21 987 73 47 58% 64% 37%
07/09/2019 1710 21 987 73 47 58% 64% 37%
09/09/2019 1710 21 966 73 46 56% 63% 36%
10/09/2019 1710 21 966 73 46 56% 63% 36%
11/09/2019 1710 21 1008 73 48 59% 66% 39%
12/09/2019 1710 21 1029 73 49 60% 67% 40%
13/09/2019 1710 21 1008 73 48 59% 66% 39%
14/09/2019 1710 21 1029 73 49 60% 67% 40%
16/09/2019 1710 21 987 73 47 58% 64% 37%
17/09/2019 1710 21 945 73 45 55% 62% 34%
18/09/2019 1710 21 966 73 46 56% 63% 36%
19/09/2019 1710 21 966 73 46 56% 63% 36%
20/09/2019 1710 21 987 73 47 58% 64% 37%
21/09/2019 1710 21 1008 73 48 59% 66% 39%
23/09/2019 1710 21 987 73 47 58% 64% 37%
24/09/2019 1710 21 1008 73 48 59% 66% 39%
25/09/2019 1710 21 1008 73 48 59% 66% 39%
26/09/2019 1710 21 1008 73 48 59% 66% 39%
27/09/2019 1710 21 1029 73 49 60% 67% 40%
28/09/2019 1710 21 1029 73 49 60% 67% 40%
TOTAL 41040 21 23730 1752 1130 58% 64% 37%
ESTIMACIÓN DE LA PRODUCTIVIDAD  - PROCESO DE ELABORACIÓN DE CAMISAS SLIM- SETIEMBRE 2019
Wyĺ s sac Método:
Vilchez ames, maria y Huanca siancas, Miriam Proceso: Elaboración de Camisas SLIM
EFICIENCIA
DESCRIPCIÓN INSTRUMENTO FÓRMULA
De acuerdo a las horas reales y las hora 
programadas
Observación Cronómetro/Ficha de registro
PRODUCTIVIDAD Producividad inicial, sin mejoras. Observación Cronómetro/Ficha de registro
EFICACIA
De acuerdo a las cantidades producidas y 
cantidades programadas
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Tabla 80:Costeo de la Producción del mes de setiembre del 2019 
UNIDAD DE MEDIDA CANTIDAD PRECIO UNITARIO TOTAL
Tela Slim Rollos 57 9.00S/.                       513.00S/.        
Entretela Rollos 51 8.00S/.                       408.00S/.        
Hilo de Recta Cono 45 3.50S/.                       157.50S/.        
Hilo de Remalle Cono 20 24.00S/.                     480.00S/.        
Etiquetas Millar 1.50 160.00S/.                   240.00S/.        
Bolsas Millar 2.50 17.30S/.                     43.25S/.          
Cintas Millar 1.50 90.00S/.                     135.00S/.        
Collarines de carton Millar 3 7.00S/.                       21.00S/.          
Mariposas Millar 3 5.00S/.                       15.00S/.          
Alfileres Cajas (750 unid.) 3 6.00S/.                       18.00S/.          
Espaldar Millar 3 13.00S/.                     39.00S/.          
Clips Millar 3 3.00S/.                       9.00S/.            
Operario (Recta) sueldo 1 1,200.00S/.                1,200.00S/.     
Operario (Remalle) sueldo 1 1,300.00S/.                1,300.00S/.     
Operario (Ojalera) sueldo 1 1,120.00S/.                1,120.00S/.     
Operario (Inspección) sueldo 1 1,000.00S/.                1,000.00S/.     
Operario (Manual) sueldo 1 950.00S/.                   950.00S/.        
ACEITE Litros 0.25 20.00S/.                     5.00S/            
Jefe de producción sueldo 1 1,600.00S/.                1,600.00S/     
LUZ Servicio 141 0.47S/.                       66.17S/.          
AGUA Servicio 120 2.26S/.                       270.96S/.        
Administrador sueldo 1 1,400.00S/.                1,400.00S/     
Tributos Servicio 1 54.40S/.                     54.40S/          
10,943.28S/    
PRODUCCIÓN (Unid) 1130
Costo Unitario (Unid) 9.68S/             
GASTOS ADMINISTRATIVOS
TOTAL COSTO DE PRODUCCIÓN
OTROS COSTOS INDIRECTOS DE FABRICACIÓN
SETIEMBRE
COSTOS DIRECTOS
MANO DE OBRA DIRECTA
MATERIALES INDIRECTOS
MANO DE OBRA INDIRECTA
 
















2.7.5 Análisis Económico financiero 
Tabla 81:Requerimientos para la implementación del Estudio de Trabajo 
Descripción Costo
Costo Horas - Hombre S/ 2,589.82
Total S/ 2,589.82
Descripción Costo
Cronometro CASIO HS – 70W S/ 120.00
Maquina Remalladora S/ 1,500.00
Estantes S/ 230.00
Manual de Operaciones S/ 100.00
Materiales Impresos S/ 172.00
Lapiceros S/ 3.00
USB 32 GB S/ 40.00
Total S/ 2,165.00
Descripción Total Costo Total
Recursos Humanos S/ 2,589.82






De la tabla 81, detalla que para la implementación del estudio de trabajo se propuso la 









COSTO INICIAL COSTO ACTUAL
Figura 31: Comparación de los costos inicial y actual de la camisa slim 




2.7.5.1 Análisis Beneficio – Costo 
Para encontrar la cantidad que se obtiene de Beneficio – costo de la aplicación del estudio 
de trabajo, es necesario tomar en cuenta lo siguiente: 
Tabla 82:Margen de Contribución del mes de Junio Pre – Test 














A B C D=A x B E= A x C F= D - E
03/06/2019 36 20.00S/.      12.15S/    720.00S/          437.31S/     282.69S/         
04/06/2019 35 20.00S/.      12.15S/    700.00S/          425.16S/     274.84S/         
05/06/2019 37 20.00S/.      12.15S/    740.00S/          449.46S/     290.54S/         
06/06/2019 36 20.00S/.      12.15S/    720.00S/          437.31S/     282.69S/         
07/06/2019 36 20.00S/.      12.15S/    720.00S/          437.31S/     282.69S/         
08/06/2019 38 20.00S/.      12.15S/    760.00S/          461.61S/     298.39S/         
10/06/2019 35 20.00S/.      12.15S/    700.00S/          425.16S/     274.84S/         
11/06/2019 37 20.00S/.      12.15S/    740.00S/          449.46S/     290.54S/         
12/06/2019 35 20.00S/.      12.15S/    700.00S/          425.16S/     274.84S/         
13/06/2019 33 20.00S/.      12.15S/    660.00S/          400.87S/     259.13S/         
14/06/2019 35 20.00S/.      12.15S/    700.00S/          425.16S/     274.84S/         
15/06/2019 37 20.00S/.      12.15S/    740.00S/          449.46S/     290.54S/         
17/06/2019 34 20.00S/.      12.15S/    680.00S/          413.02S/     266.98S/         
18/06/2019 32 20.00S/.      12.15S/    640.00S/          388.72S/     251.28S/         
19/06/2019 34 20.00S/.      12.15S/    680.00S/          413.02S/     266.98S/         
20/06/2019 35 20.00S/.      12.15S/    700.00S/          425.16S/     274.84S/         
21/06/2019 35 20.00S/.      12.15S/    700.00S/          425.16S/     274.84S/         
22/06/2019 37 20.00S/.      12.15S/    740.00S/          449.46S/     290.54S/         
24/06/2019 37 20.00S/.      12.15S/    740.00S/          449.46S/     290.54S/         
25/06/2019 36 20.00S/.      12.15S/    720.00S/          437.31S/     282.69S/         
26/06/2019 36 20.00S/.      12.15S/    720.00S/          437.31S/     282.69S/         
27/06/2019 34 20.00S/.      12.15S/    680.00S/          413.02S/     266.98S/         
28/06/2019 36 20.00S/.      12.15S/    720.00S/          437.31S/     282.69S/         
29/06/2019 35 20.00S/.      12.15S/    700.00S/          425.16S/     274.84S/         
TOTAL 851 19.00S/.      291.54S/   17,020.00S/.     10,337.56S/ 6,682.44S/.      
FECHA
ESTIMACIÓN DEL MARGEN DE CONTRIBUCIÓN - MAYO 2018
Método:
Proceso: Elaboración de Camisas Slim
 
Fuente: Elaboración Propia 
De la tabla 82 se identifica que las unidades que se han producido en el mes de junio han 
alcanzado a 851 unidades, con ello sus ventas han llegado a S/ 17,020.00, su costo variable 




De la misma manera procedemos calcular nuestro nuevo margen de contribución 
correspondiente al mes de setiembre. 
Tabla 83:Margen de contribución del mes de setiembre Post Test  
Empresa: Creaciones Victoria PRE-TEST POST-TEST













A B C D=A x B E= A x C F= D - E
02/09/2019 45 20.00S/.    9.68S/      900.00S/         435.79S/       464.21S/         
03/09/2019 45 20.00S/.    9.68S/      900.00S/         435.79S/       464.21S/         
04/09/2019 46 20.00S/.    9.68S/      920.00S/         445.48S/       474.52S/         
05/09/2019 46 20.00S/.    9.68S/      920.00S/         445.48S/       474.52S/         
06/09/2019 47 20.00S/.    9.68S/      940.00S/         455.16S/       484.84S/         
07/09/2019 47 20.00S/.    9.68S/      940.00S/         455.16S/       484.84S/         
09/09/2019 46 20.00S/.    9.68S/      920.00S/         445.48S/       474.52S/         
10/09/2019 46 20.00S/.    9.68S/      920.00S/         445.48S/       474.52S/         
11/09/2019 48 20.00S/.    9.68S/      960.00S/         464.85S/       495.15S/         
12/09/2019 49 20.00S/.    9.68S/      980.00S/         474.53S/       505.47S/         
13/09/2019 48 20.00S/.    9.68S/      960.00S/         464.85S/       495.15S/         
14/09/2019 49 20.00S/.    9.68S/      980.00S/         474.53S/       505.47S/         
16/09/2019 47 20.00S/.    9.68S/      940.00S/         455.16S/       484.84S/         
17/09/2019 45 20.00S/.    9.68S/      900.00S/         435.79S/       464.21S/         
18/09/2019 46 20.00S/.    9.68S/      920.00S/         445.48S/       474.52S/         
19/09/2019 46 20.00S/.    9.68S/      920.00S/         445.48S/       474.52S/         
20/09/2019 47 20.00S/.    9.68S/      940.00S/         455.16S/       484.84S/         
21/09/2019 48 20.00S/.    9.68S/      960.00S/         464.85S/       495.15S/         
23/09/2019 47 20.00S/.    9.68S/      940.00S/         455.16S/       484.84S/         
24/09/2019 48 20.00S/.    9.68S/      960.00S/         464.85S/       495.15S/         
25/09/2019 48 20.00S/.    9.68S/      960.00S/         464.85S/       495.15S/         
26/09/2019 48 20.00S/.    9.68S/      960.00S/         464.85S/       495.15S/         
27/09/2019 49 20.00S/.    9.68S/      980.00S/         474.53S/       505.47S/         
28/09/2019 49 20.00S/.    9.68S/      980.00S/         474.53S/       505.47S/         
TOTAL 1130 19.00S/.    7.3768256 22,600.00S/.    10,943.28S/  11,656.72S/.    
FECHA
ESTIMACIÓN DEL MARGEN DE CONTRIBUCIÓN - SETIEMBRE 2018
Método:
Proceso: Elaboración de T- Shirt Cuello Redondo
 
Fuente: Elaboración Propia 
De la tabla 83, se ha obtenido el nuevo margen de contribución que corresponde al mes de 
setiembre. De ello se establece que las unidades que se han producido en el mes mencionado 
ha alcanzado a 1130 unidades, con ello sus ventas han llegado a S/ 22,600.00, su costo 









ANTES S/. 17,020.00 S/. 10,337.56 S/. 6,682.44
DESPÚES S/. 22,600.00 S/. 10,943.28 S/. 11,656.72  
 
 
Fuente: Elaboración Propia 
Con la tabla 84, presentamos el cálculo realizado al margen de contribución que se obtuvo 
en el mes de junio y setiembre dándonos como resultado las cantidades de S/ 6,682.44, que 
corresponde al margen de antes y S/ 11,656.72 que corresponde al nuevo margen, con ello 
se obtiene una diferencia de S/ 4,974.28. 
Con esta diferencia alcanzada del margen de contribución actual – antes y con el cálculo que 
se realizó de los gastos que se utilizaron en la implementación para mejorar la empresa, se 
procede a calcular el beneficio – costo para conocer si es viable o no el proyecto propuesto. 
Para realizar la interpretación de los resultados haremos uso de lo siguiente: 
- Si B/C >1, el proyecto es factible, por tanto, será aceptado. 
- Si B/C=1, el proyecto apenas tendrá rentabilidad esperada, por cuál debe ser postergado. 











= 1 05 > 1 
 
Del siguiente cálculo de Beneficio-Costo, se obtiene como resultado de 1.05, y según las 
interpretaciones mostradas anteriormente, nos muestra que la cantidad hallada corresponde 
a que es factible el proyecto propuesto ya que nuestro resultado es mayor que uno. 
Continuando con el desarrollo del proyecto, se procede a calcular el VAN y TIR en un 
periodo de 12 meses, contando con una producción de 25 días hábiles al mes. Este promedio 
se obtuvo de los datos del Pre test y Post test. 
































PROMEDIO 851 1130 279 S/. 25.00 S/. 12.15 S/. 9.68 S/. 21,275.00 S/. 28,250.00 S/. 10,337.56 S/. 10,943.28 S/. 605.72 S/. 6,975.00  
Fuente: Elaboración Propia 
Tabla 86:Cálculo del VAN y TIR para la empresa WYL´S SAC 
PERIODO 0 PERIODO 1 PERIODO 2 PERIODO 3 PERIODO 4 PERIODO 5 PERIODO 6 PERIODO 7 PERIODO 8 PERIODO 9 PERIODO 10 PERIODO 11 PERIODO 12
PRODUCCIÓN ANTES 851 851 851 851 851 851 851 851 851 851 851 851
PRODUCCIÓN AHORA 1130 1130 1130 1130 1130 1130 1130 1130 1130 1130 1130 1130
DIFERENCIA 279 279 279 279 279 279 279 279 279 279 279 279
INCREMENTO DE VENTAS 5,580.00S/      5,580.00S/      5,580.00S/     5,580.00S/    5,580.00S/     5,580.00S/    5,580.00S/    5,580.00S/     5,580.00S/    5,580.00S/     5,580.00S/     5,580.00S/     
INCREMENTO DE COSTOS 605.72S/         605.72S/        605.72S/        605.72S/       605.72S/       605.72S/       605.72S/       605.72S/        605.72S/       605.72S/        605.72S/        605.72S/        
EGRESOS 180.00S/         180.00S/        180.00S/        180.00S/       180.00S/       180.00S/       180.00S/       180.00S/        180.00S/       180.00S/        180.00S/        180.00S/        
INVERSIÓN -4,754.82S/.    4,794.28S/      4,794.28S/      4,794.28S/     4,794.28S/    4,794.28S/     4,794.28S/    4,794.28S/    4,794.28S/     4,794.28S/    4,794.28S/     4,794.28S/     4,794.28S/     
VAN= 24,942.74S/    
TIR= 100.81%  
Fuente: Elaboración Propia 
Los datos que se detallan en la Tabla 86 se visualiza el incremento de ventas y costos, dados por 
el aumento en la producción, así también se observan egresos mensuales de S/ 1800.00, en el 
cual se proyecta, el costo de las capacitaciones y sostenimiento de la herramienta a darse en el 
lapso de un año, para mantener la mejora aplicada.  
Asimismo, se cuenta con una tasa de interés mensual del 12%, con ello obtenemos un Valor 
Actual Neto estimado a un año de S/ 26,179.04, probando así que la aplicación del Estudio del 
Trabajo para mejorar la productividad en el proceso de confección de camisa slim en la empresa 
wyl´s sac no genera pérdidas financieras a la empresa, por lo contrario, se demuestra la viabilidad 
económica del proyecto. Asimismo, se procedió a realizar el cálculo de la Tasa Interna de 
Retorno (TIR) el cual es de 114.58%, comprobándose así que la inversión es recuperada y 

























3.1 Análisis Descriptivo 
En la presente investigación se realiza un análisis comparativo descriptivo a los resultados 
que se obtienen antes y después de la Aplicación del Estudio del trabajo para mejorar la 
productividad en el área de confección de la empresa textil Wyl’s SAC. 
3.1.1 Variable Independiente  
Dimensión: Estudio de Métodos 
Indicador: Índice de actividades que agregan Valor  
A continuación, se muestran el indicador de las actividades que agregan valor del pre test 
(antes de implementar) y el post test (después de implementar). 



















Fuente: Elaboración Propia 
En la tabla 87, se observa que el índice de actividades que agregan valor antes es de un 75% 
por lo que después de la implementación el índice de actividades que agregan valor es de un 
93% donde se muestra una mejora en el post test de un 25.3%. 









                             












En la figura 33 se observa que el índice de actividades que agregan valor se incrementó en 
un 24 %. 
25 minutos, luego con la implementación del estudio de trabajo que se realizó se mejoró el 
tiempo estándar, dándonos como 21 min para la realización de una camisa slim.  
Tabla 88: Antes y después del Tiempo Estándar  





A fin de mostrar el análisis de la mejora del tiempo estándar, se presentará un gráfico que 
muestre el proceso de cambio que tuvo el tiempo estándar. 







                        Fuente: Elaboración Propia 
En la figura 34 se visualiza la comparación del tiempo estándar antes con 25 minutos y 
tiempo estándar después con 21 minutos, presentando un índice de mejora de un 4.08 min 












T.E ANTES T.E DESPUÉS
Dimensión: Estudio de Tiempos 
Indicador: Tiempo estandar 










                Fuente: Elaboración Propia 
 
 










                            Fuente: Elaboración Propia 
A fin de mostrar el comportamiento de la productividad antes lo cual se muestra con una 
media de 0.3208 frente a la productividad actual que presenta una media de 0.3713 con un 
índice de 0.0505 y un incremento 15.74%. 
Indicador: Eficiencia 
Tabla 90:Estadística Descriptiva de la Eficiencia 
       Fuente: Elaboración Propia 
 
Estadísticos descriptivos 
  N Mínimo Máximo Media 
Desviación 
estándar 
PRODUCTIVIDAD_ANTES 24 ,26 ,37 ,3208 ,02603 
PRODUCTIVIDAD_DESPUÉS 24 ,34 ,40 ,3713 ,02193 
Estadísticos descriptivos 
  N Mínimo Máximo Media 
Desviación 
estándar 
EFICIENCIA_ANTES 24 ,47 ,56 ,5192 ,02104 
EFICIENCIA_DESPUÉS 
24 ,55 ,60 ,5771 ,01756 
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Figura 35:Resumen de la Eficiencia 
 








                        Fuente: Elaboración Propia  
A fin de mostrar el comportamiento de la eficiencia antes lo cual se muestra con una media 
de 0.5192 frente a la eficiencia actual que presenta una media de 0.5771 con un índice de 
0.0579 y un incremento 11.15%. 
Indicador: Eficacia 
Tabla 91:Estadística Descriptiva de Eficacia 











  N Mínimo Máximo Media 
Desviación 
estándar 
EFICACIA_ANTES 24 ,55 ,66 ,6113 ,02525 
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Fuente: Elaboración Propia 
A fin de mostrar el comportamiento de la eficiencia antes lo cual se muestra con una media 
de 0.6113 frente a la eficiencia actual que presenta una media de 0.6450 con un índice de 
0.0337 y un incremento 5.51%. 
3.2 Análisis Inferencial 
3.2.1 Análisis Inferencial de la Hipótesis General 
Tabla 92:Análisis de Normalidad de la Dimensión: Productividad 
 
               
  
                 
                     Fuente: Elaboración Propia 
De la tabla 92, se puede apreciar que el valor de la significancia antes y después son de 0.131 
y 0.005 por lo tanto para ser una distribución no paramétrica los datos tienes que ser menores 
0.05, por lo cual realizando una comparación se concluye que son de distribución no 
paramétrica. 
Pruebas de normalidad 
  
Shapiro-Wilk 
Estadístico gl Sig. 
PRODUCTIVIDAD_ANTES ,936 24 ,131 
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Al fin de corroborar la hipótesis General se aplica el estadígrafo de wilcoxon, debido a que 
los datos son de distribución no paramétrica. 
Contrastación de Hipótesis 
Hipótesis General: Productividad 
Hipótesis H1: La aplicación del estudio de trabajo mejora la productividad en el área de 
confecciones de la empresa Wyl’s S.A.C, La Victoria, 2019. 
    H1: µa < µd 
Hipótesis H0: La aplicación del estudio de trabajo no mejora la productividad en el área de 
confecciones de la empresa Wyl’s S.A.C, La Victoria, 2019. 
              H0: µa ≥ µd 
Conclusión: 




                       Fuente: Elaboración Propia 
De la tabla 93, se observa que la media antes es de 0,3208 lo cual es menor que la media 
después que es de 0,3713, por lo tanto, se rechaza la hipótesis nula que indica que la 
aplicación del estudio de trabajo no mejora la productividad en el área de confecciones de la 
empresa Wyl’s S.A.C, La Victoria, 2019. 
A fin de corroborar lo antes mencionado se procederá a verificar con la significancia del 
valor de Z. 
 Regla de decisión: 
Estadísticos descriptivos 
  N Mínimo Máximo Media 
Desviación 
estándar 
PRODUCTIVIDAD_ANTES 24 0,26 0,37 0,3208 0,02603 




 Si la significancia del valor de Z < 0.05, se rechaza la hipótesis nula 








                                                        Fuente: Elaboración Propia 
De la tabla 94, se aprecia que el valor de la significancia es de 0,000 por lo tanto el resultado 
es que se procede a rechazar la hipótesis nula y se acepta la hipótesis general. 
3.2.2 Análisis de la primera Hipótesis Específica 
 




                                
                             Fuente: Elaboración Propia 
De la tabla 95, se puede apreciar que el valor de la significancia de la eficiencia antes es de 
0.121 y el valor de la significancia después es de 0.007 por consiguiente los datos son de 
distribución no paramétricas. 
Al fin de contrastar la hipótesis se aplica el estadígrafo de wilcoxon. 
         . Contrastación de hipótesis 
Hipótesis Específica: Eficiencia 
Hipótesis He1: La aplicación del estudio de trabajo mejora la eficiencia en el área de 
confecciones de la empresa Wyl’s S.A.C, La Victoria, 2019. 
    H1: µa < µd 
Hipótesis He0: La aplicación del estudio de trabajo no mejora la eficiencia en el área de 
confecciones de la empresa Wyl’s S.A.C, La Victoria, 2019. 
  
Shapiro-Wilk 
Estadístico gl Sig. 
EFICIENCIA_ANTES ,934 24 ,121 




    H0: µa ≥ µd 
Conclusión: 
Tabla 96:Comparativo de la Eficiencia 
 
       
   
     
               Fuente: Elaboración Propia 
De la tabla 96, se puede observar que la media de la eficiencia antes es de 0,5192 lo cual es 
menor que la eficiencia después que es de 0,5771, por lo que se rechaza la hipótesis nula y 
se acepta hipótesis especifica de investigación que indica que La aplicación del estudio de 
trabajo mejora la eficiencia en el área de confecciones de la empresa Wyl’s S.A.C, La 
Victoria, 2019. 
A fin de corroborar lo mencionado se confirmará si la significancia es menor de 0,05. 
Regla de decisión: 
 Si la significancia del valor Z < 0.05, se rechaza la hipótesis nula 




                                                Fuente: Elaboración Propia 
De la tabla 97, se puede apreciar que el valor de la significancia es menor a 0.05 por lo tanto 
se rechaza la hipótesis nula y se acepta la hipótesis especifica de la investigación. 
 
Estadísticos descriptivos 
  N Mínimo Máximo Media 
Desviación 
estándar 
EFICIENCIA_ANTES 24 0,47 0,56 0,5192 0,02104 

















0.196 y el valor de la significancia después es de 0.007 por consiguiente los datos son de 
distribución no paramétricas. 
Al fin de contrastar la hipótesis se aplica el estadígrafo de wilcoxon. 
         Contrastación de hipótesis 
Hipótesis Específica: Eficacia 
Hipótesis He1: La aplicación del estudio de trabajo mejora la eficacia en el área de 
confecciones de la empresa Wyl’s S.A.C, La Victoria, 2019. 
    H1: µa < µd 
Hipótesis He0: La aplicación del estudio de trabajo no mejora la eficacia en el área de 
confecciones de la empresa Wyl’s S.A.C, La Victoria, 2019. 
    H0: µa ≥ µd 
Conclusión: 





Fuente: Elaboración Propia 
De la tabla 99, se puede observar que la media de la eficiencia antes es de 0,6113 lo cual es 
menor que la eficiencia después que es de 0,645, por lo que se rechaza la hipótesis nula y se 
  
Shapiro-Wilk 
Estadístico gl Sig. 
EFICACIA_ANTES ,944 24 ,196 
EFICACIA_DESPUÉS 
,876 24 ,007 
Estadísticos descriptivos 
  N Mínimo Máximo Media 
Desviación 
estándar 
EFICACIA_ANTES 24 0,55 0,66 0,6113 0,02525 
EFICACIA_DESPUÉS 24 0,62 0,67 0,645 0,01769 
Fuente: Elaboración Propia 
De la tabla 98, se puede apreciar que el valor de la significancia de la eficacia antes es de 





acepta la segunda hipótesis especifica de investigación que indica que La aplicación del 
estudio de trabajo mejora la eficacia en el área de confecciones de la empresa Wyl’s S.A.C, 
La Victoria, 2019. 
A fin de corroborar lo mencionado se confirmará si la significancia es menor de 0,05. 
Regla de decisión: 
Si la significancia del valor Z < 0.05, se rechaza la hipótesis nula 




Fuente: Elaboración Propia 
En la tabla 100, se observa que el valor de significancia es de 0.000 siendo este menor a 











































Aplicando el software SPSS, obteniendo los resultados en el estudio de la investigación 
titulada La aplicación del estudio de trabajo para mejorar la productividad en el área de 
confecciones de la empresa Textil Wyl’s SAC, La Victoria – 2019, se logró encontrar 
conformidad en las tesis de Cajahuaringa (2017), Alvares (2017), Sookdeo (2016). 
Después de haber obtenido los resultados del análisis tanto descriptivo como inferencial 
sobre la variable dependiente productividad, se obtuvo que efectivamente la herramienta 
estudio del trabajo logra mejorar la productividad en el área de confecciones en la empresa 
Textil Wyl’s SAC, obteniendo así que la productividad antes es de 32.08% y luego de la 
aplicación de mi herramienta es de 37.13% obteniendo una mejora de 15.74%. Por lo que 
coincide con la investigación del autor  Cajahuaringa, Yuli (2017),  Aplicación del estudio 
del trabajo para mejorar la productividad del proceso de confección de la empresa de 
confección de LUCESITA S.A.C, Lima, Universidad Cesar Vallejo, Perú, con las propuestas 
de mejora que se realizó en la investigación como el diagrama de operaciones, diagrama 
hombre – máquina, la reducción de tiempos muertos y en la implementación se utilizaron 
las etapas del estudio de trabajo logrando reducir el tiempo muerto en 7.143% y el tiempo 
reducido en la confección de mandiles es de 26.453 min, además que la productividad logro 
incrementarse en un 15.43% por lo que se reducen sus costos de producción en la confección 
de mandiles. 
Después de haber obtenido los resultados del análisis tanto descriptivo como inferencial de 
la dimensión eficiencia, se consiguió que al aplicar la herramienta estudio del trabajo logra 
mejorar la eficiencia en el área de confecciones de la empresa Textil Wyl’s SAC, logrando 
así una eficiencia antes de 51.92% y la eficiencia después de 57.71% alcanzando una mejora 
de 11.15%, concordando así con la investigación del autor Sookdeo (2016),  Un sistema de 
informes de eficiencia para la sostenibilidad organizacional basado en técnicas de estudio de 
trabajo, Sudafricano sus propuestas de mejora son el diagrama de flujo, la encuesta a los 
trabajadores y realizar el óptimo recurso humano y recurso materiales, además que la 
eficiencia antes es de un 76.5 % y su eficiencia después es de 84% logrando un incremento 






Después de haber obtenido los resultados del análisis tanto descriptivo como inferencial de 
la dimensión eficacia, Se consiguió que al aplicar la herramienta estudio del trabajo logra 
mejorar la eficacia en el área de confecciones de la empresa Textil Wyl’s SAC, obteniendo 
así una eficacia antes de 61.13% y una eficacia después de 64.50% logrando incrementar la 
eficacia de 5.51%, Por lo que coincide con la investigación del autor  Alvares (2017),  
Aplicación de estudio de métodos en la línea de confección de ropa en la empresa Creaciones 
Kevin S.A, Lima, Universidad Cesar Vallejo, Perú. Con las propuestas de mejora del 
diagrama Bimanual para conocer el tiempo estándar, Diagrama de Layout, para su 
implementación luego de haber conocido la situación actual de la empresa se implementó la 
capacitación al personal y reducción de la mesa de corte para el recorrido sea más amplio, 
logrando incrementar su eficacia en 13.63% por lo que la capacitación al personal logra 







































De los resultados obtenidos después de los cálculos podemos concluir: 
Se concluye respecto al objetivo general que la aplicación de la herramienta estudio del 
trabajo mejora la productividad en el área de confecciones de la empresa Textil Wyl’s SAC, 
en el proceso de elaboración de camisas, su productividad antes es de 32.08% logrando una 
mejora de 15.74% obteniendo una productividad después de 37.13%. 
Se concluye respecto al primer objetivo que la aplicación de la herramienta estudio del 
trabajo logra mejorar la eficiencia en el área de confección de Textil Wyl’s SAC, en el 
proceso de confección de camisas, la eficiencia antes es de 51.92% obteniendo una mejora 
de 11.15% para obtener una eficiencia después de 57.71%. 
Se concluye respecto del segundo objetivo específico que la aplicación de la herramienta 
estudio del trabajo logra mejorar la eficacia de la empresa Textil Wyl’s SAC en el proceso 
de confección de camisas, la eficacia antes es de 61.13% con una mejora de 5.51% 








































Se recomienda que al personal se continúe capacitando, de los cuales ellos al ser capacitados 
puedan estar adaptados al nuevo método de trabajo que se deba realizar para la elaboración 
de una camisa. 
Se recomienda que se incentive al personal y que cada uno de ellos se encuentre motivados 
para desempeñar sus actividades correctamente y logren con los objetivos de la empresa para 
las utilidades de la empresa. 
Se recomienda que se proceda a continuar con la implementación del proyecto y cuando 
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Anexo 1:Matriz de Coherencia 
 













Problema General Objetivo General Hipótesis General 
¿De qué manera la aplicación 
del estudio de trabajo mejora la 
productividad en el área de 
confecciones de la empresa 
Wyl’s S.A.C, La Victoria, 
2019? 
 
Determinar como la aplicación 
del estudio de trabajo mejora la 
productividad en el área de 
confecciones de la empresa 
Wyl’s S.A.C, La Victoria, 
2019. 
 
La aplicación del estudio de 
trabajo mejora la 
productividad en el área de 
confecciones de la empresa 
Wyl’s S.A.C, La Victoria, 
2019. 
 
Problemas específico Objetivo Específicos Hipótesis Específicas 
¿De qué manera la aplicación 
del estudio de trabajo mejora la 
eficiencia en el área de 
confecciones de la empresa 
Wyl’s S.A.C, La Victoria, 
2019? 
 
Determinar como la aplicación 
del estudio de trabajo mejora la 
eficiencia en el área de 
confecciones de la empresa 
Wyl’s S.A.C, La Victoria, 
2019. 
 
Determinar como la 
aplicación del estudio de 
trabajo mejora la eficiencia 
en el área de confecciones de 
la empresa Wyl’s S.A.C, La 
Victoria, 2019. 
 
¿De qué manera la aplicación 
del estudio de trabajo mejora la 
eficacia en el área de 
confecciones de la empresa 
Wyl’s S.A.C, La Victoria, 
2019? 
 
Determinar como la aplicación 
del estudio de trabajo mejora la 
eficacia en el área de 
confecciones de la empresa 
Wyl’s S.A.C, La Victoria, 
2019. 
 
Determinar como la 
aplicación del estudio de 
trabajo mejora la eficacia en 
el área de confecciones de la 






Anexo 2:Formato DAP 
 











Formato Diagrama de Análisis de Procesos 

























Anexo 3:Formato para el Estudio de Tiempos 
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TOMA DE TIEMPOS  - PROCESO DE CONFECCIÓN DE CAMISA SLIM -WYL´S SAC JUNIO 2019
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Proceso de elaboración de Camisa Slim
Camisas SLIM
TIEMPOS OBSERVADOS EN MINUTOS
 















De acuerdo a las horas reales y las hora 
programadas
Observación Cronómetro/Ficha de registro
ESTIMACIÓN DE LA PRODUCTIVIDAD  - PROCESO DE ELABORACIÓN DE CAMISAS SLIM- JUNIO 2019
Wyl´s sac Método:
Vilchez ames, maria y Huanca siancas, Miriam Proceso: Elaboración de Camisas SLIM
PRODUCTIVIDAD Producividad inicial, sin mejoras. Observación Cronómetro/Ficha de registro
EFICACIA
De acuerdo a las cantidades producidas y 
cantidades programadas
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Anexo 7:Manual de Operaciones del proceso de confección de camisa slim 
 
 
                     MANUAL DE 
OPERACIONES 
PROCESO DE CONFECCIÓN DE CAMISA  

















ELABORADO POR: Maria Vilchez Ames y Miriam Huanca Siancas 




PROCESO DE ELABORACIÓN DE CAMISA 
A. CARACTERISTICAS TÉCNICA 
COMPOSICIÓN (%)  
TELA SLIM 
 
B. DESCRIPCIÓN DEL DISEÑO 
 
CAMISA SLIM MANGA LARGA Y CUELLO EN PUNTA (JUVENIL) 
 
 
C. CONFECCIÓN Y COSTURA 
 
 
FORMADO POR 9 PIEZAS 
CUELLO 










D. DESCRIPCIÓN DE COSTURA 
La Camisa es confeccionada por operaciones que se realizan en el área de costura y área de 
acabado 
- CUELLO: Es ancho y termina en punta, lleva una entretela que le permite tener un refuerzo, 
se une ambas piezas, luego se lleva al área de corte para voltear el cuello y darle forma a las 
puntas. 
- PIE DE CUELLO: También es fusionado, lleva una entretela y es bastillado, se recorta con 
tijera para dar forma a las puntas. 
- CANESÚ: El canesú es la parte donde se pega la etiqueta de marca, para luego ser pegado 
en la espalda. 
- YUGO: El yugo es un cuadrado en punta para ser pegado en la manga. 
- MANGA: Serán unidos en ambos lados del unido de hombros. 
- BOLSILLO: Es bastillado en la boca del bolsillo y luego es pegado en la pechera izquierda. 
- PECHERA: En la pechera derecha se realiza un doblez y se une ambas pecheras ya pegadas 




- ESPALDA: En la espalda dicho canesú es pegado para tener listo la espalda y realizar la 
operación de unión de hombros. 
E. DESCRIPCIÓN DE ACABADO 
En el acabado se realizan los ojales y pegado de botones en la camisa. 
- HACER OJALES: se realizan los respectivos ojales, tanto en el cuello, en la pechera y el 
puño. 
- MARCAR 6 PUNTOS DE LA CAMISA: el colaborador se encargar de marcar con un lápiz o 
tiza los 6 puntos en la pechera para proceder a pegar los botones, en el puño y cuello no se 
marcan los puntos porque es una distancia de 0.5 cm para pegar los botones. 
- PEGAR BOTONES: los botones son pegados donde se marcaron los puntos, también en el 
cuello y puño.  
- LIMPIEZA E INSPECCIÓN: El colaborador manual procede a realizar la limpieza de los hilos 
y realizar la inspección para saber si tiene alguna falla 
 
PROCESO DE ELABORACIÓN DE CAMISA 
ÁREA PRODUCCIÓN 
PROCESO ELABORACIÓN DE CAMISA 
OPERACIÓN COSER CINTA EN DELANTERO 
 
OBJETIVO PRINCIPAL: 
Realizar la confección de camisas con las especificaciones que se indican para su confección. 
ESPECIFICACIONES PREVIAS: 
 
Para realizar la operación de coser tirilla en delantero, los delanteros y la tirilla, deben encontrarse 
habilitados. 
DESCRIPCIÓN DE ACTIVIDADES: 
1. Coger cinta y delantero izquierdo 
MÁQUINA AGUJA ACCESORIO 




2. Acomodar delantero izquierdo 
3. Poner encima del delantero la cinta 
4. Bajar la pata y proceder a coser 
5. Levantar la pata y retirar 
6. Colocar delantero al lado izquierdo de la máquina 
 
PROCESO DE ELABORACIÓN DE CAMISA 
ÁREA PRODUCCIÓN 
PROCESO ELABORACIÓN DE CAMISA 
OPERACIÓN PESPUNTAR CINTA EN DELANTERO 
 
OBJETIVO PRINCIPAL: 
Realizar la confección de camisas con las especificaciones que se indican para su confección. 
ESPECIFICACIONES PREVIAS: 
 
Para realizar la operación de pespuntar tirilla en delantero, el delantero se encuentra ya ubicado en 
la máquina recta. 
DESCRIPCIÓN DE ACTIVIDADES: 
1. Coger delantero Izquierdo de la máquina 
2. Levantar  pata y colocar delantero lado izquierdo. 
3. Bajar  pata, acomodar la prenda y pespuntar delantero lado izquierdo (tirilla). 
4. Levantar  pata y retirar la prenda. 
5. Colocar delantero lado izquierdo en piernas del costurero. 
 
PROCESO DE ELABORACIÓN DE CAMISA 
ÁREA PRODUCCIÓN 
MÁQUINA AGUJA ACCESORIO 




PROCESO ELABORACIÓN DE CAMISA 
OPERACIÓN FORMAR BASTILLADO EN BOLSILLO 
 
OBJETIVO PRINCIPAL: 
Realizar la confección de camisas con las especificaciones que se indican para su confección. 
ESPECIFICACIONES PREVIAS: 
 
Para realizar la operación de formar bastillado en la boca de bolsillo, el bolsillo se debe encontrar 
habilitado en la maquina recta. 
DESCRIPCIÓN DE ACTIVIDADES: 
1.  Coger bolsillo de maquina recta 
2. Levantar la pata y colocar bolsillo 
3. Realizar un doblez en la boca de bolsillo 
4. Bajar la pata y realizar el bastillado en cadena de 10 bolsillos. 
5. Levantar la pata y retirar los bolsillos 
6. Colocar en máquina recta al lado izquierdo 
PROCESO DE ELABORACIÓN DE CAMISA 
ÁREA PRODUCCIÓN 
PROCESO ELABORACIÓN DE CAMISA 
OPERACIÓN PREFORMADO DEL LADO DEL BOLSILLO 
 
OBJETIVO PRINCIPAL: 
Realizar la confección de camisas con las especificaciones que se indican para su confección. 
ESPECIFICACIONES PREVIAS: 
HERRAMIENTA ACCESORIO 
MÁQUINA AGUJA ACCESORIO 






Para realizar la operación del preformado de bolsillo, el habilitador debe tener los bolsillos en mesa 
de corte, su molde y una plancha. 
DESCRIPCIÓN DE ACTIVIDADES: 
1. Coger molde de mesa de corte 
2. Colocar molde en mesa de corte 
3. Coger bolsillo de mesa de corte 
4. Colocar bolsillo encima del molde 
5. Coger la plancha 
6. Realizar el preformado del bolsillo  
7. Habilitarlos en maquina recta 
PROCESO DE ELABORACIÓN DE CAMISA 
ÁREA PRODUCCIÓN 
PROCESO ELABORACIÓN DE CAMISA 
OPERACIÓN PEGADO DEL BOLSILLO 
 
OBJETIVO PRINCIPAL: 
Realizar la confección de camisas con las especificaciones que se indican para su confección. 
ESPECIFICACIONES PREVIAS: 
 
Para realizar la operación de pegado de bolsillo, los bolsillos ya se deben encontrar habilitados en la 
máquina recta. 
DESCRIPCIÓN DE ACTIVIDADES: 
1. Coger delantero izquierdo de la maquina recta 
2. Levantar la pata y colocar delantero lado izquierdo 
MÁQUINA AGUJA ACCESORIO 




3. Coger bolsillo y colocar encima del delantero lado izquierdo 
4. Bajar la pata, acomodar 
5. Realizar el pegado de bolsillo 
6. Colocar bolsillo en canast 
PROCESO DE ELABORACIÓN DE CAMISA 
ÁREA PRODUCCIÓN 
PROCESO ELABORACIÓN DE CAMISA 
OPERACIÓN HACER EL BASTEADO DE PECHERA 
 
OBJETIVO PRINCIPAL: 
Realizar la confección de camisas con las especificaciones que se indican para su confección. 
ESPECIFICACIONES PREVIAS: 
 
Para realizar la operación de realizar basta en pechera se debe tener habilitados la pechera 
derecha. 
DESCRIPCIÓN DE ACTIVIDADES 
1. Coger pechera lado derecho 
2. Levantar la pata y colocar la pechera lado derecho 
3. Realizar un doblez 
4. Bajas la pata, acomodas la pechera 
5. Coser el basteado de pechera 
6. Recoger el basteado de pechera(habilitador) 





MÁQUINA AGUJA ACCESORIO 




PROCESO DE ELABORACIÓN DE CAMISA 
ÁREA PRODUCCIÓN 
PROCESO ELABORACIÓN DE CAMISA 
OPERACIÓN PEGADO DE ETIQUETA SOBRE CANESÚ 
 
OBJETIVO PRINCIPAL: 
Realizar la confección de camisas con las especificaciones que se indican para su confección. 
ESPECIFICACIONES PREVIAS: 
 
Para realizar la operación del pegado de etiqueta sobre canesú deben tener habilitados las 
etiquetas con los canesúes. 
DESCRIPCIÓN DE ACTIVIDADES: 
1. Coger canesú 
2. Levantar pata y acomodar canesú 
3. Coger etiqueta 
4. Colocar etiqueta de marca sobre canesú 
5. Bajar pata 
6. Coser etiqueta sobre canesú 
7. Recoger canesú (habilitador) 
8. Colocar en máquina recta 
PROCESO DE ELABORACIÓN DE CAMISA 
ÁREA PRODUCCIÓN 
PROCESO ELABORACIÓN DE CAMISA 
OPERACIÓN PEGADO DE CANESÚ SOBRE ESPALDA 
 
OBJETIVO PRINCIPAL: 
MÁQUINA AGUJA ACCESORIO 




Realizar la confección de camisas con las especificaciones que se indican para su confección. 
ESPECIFICACIONES PREVIAS: 
Se necesita tener habilitados los canesúes que están hechos por el costurero y la espalda 
DESCRIPCIÓN DE ACTIVIDADES: 
1. Coger espalda 
2. Levantar pata y colocar espalda 
3. Acomodar espalda 
4. Coges canesú de lado izquierdo de la maquina recta 
5. Colocar canesú encima de espalda 
6. Emparejas canesú con la espalda 
7. Bajas la pata 
8. Coser canesú sobre espalda 
9. Acomodar espalda con canesú (habilitador) 
10. Trasladar a máquina remalladora(habilitador) 
PROCESO DE ELABORACIÓN DE CAMISA 
ÁREA PRODUCCIÓN 
PROCESO ELABORACIÓN DE CAMISA 
OPERACIÓN HACER PLIEGUES 
 
OBJETIVO PRINCIPAL: 
Realizar la confección de camisas con las especificaciones que se indican para su confección. 
ESPECIFICACIONES PREVIAS: 
 
Para realizar la operación de hacer pliegues en la espalda de 2 cm, se deben tener habilitado la 
espalda. 
MÁQUINA AGUJA ACCESORIO 
RECTA N°10 PATA 2.10 
MÁQUINA AGUJA ACCESORIO 




DESCRIPCIÓN DE ACTIVIDADES: 
1. Coger espalda 
2. Levantar la pata y colocar la espalda 
3. Bajar la pata y acomodar la espalda 
4. Realizar pinzas de 2 cm 
5. Recoger la espalda (habilitador) 
PROCESO DE ELABORACIÓN DE CAMISA 
ÁREA PRODUCCIÓN 
PROCESO ELABORACIÓN DE CAMISA 
OPERACIÓN PEGADO DE ETIQUETA SOBRE CANESÚ 
 
OBJETIVO PRINCIPAL: 
Realizar la confección de camisas con las especificaciones que se indican para su confección. 
ESPECIFICACIONES PREVIAS: 
 
Para realizar la operación de hacer pliegues en la espalda de 2 cm, se deben tener habilitado la 
espalda. 
DESCRIPCIÓN DE ACTIVIDADES: 
1. Coger canesú 
2. Levantar pata y colocar canesú 
3. Acomodar canesú 
4. Coges etiqueta de lado izquierdo de la maquina recta 
5. Colocar etiqueta encima de canesú 
6. Bajas la pata 
7. Coser etiqueta sobre canesú 
8. Recoger canesú  
MÁQUINA AGUJA ACCESORIO 





PROCESO ELABORACIÓN DE CAMISA 
OPERACIÓN EMBOLSAR CANESÚ SOBRE ESPALDA 
 
OBJETIVO PRINCIPAL: 
Realizar la confección de camisas con las especificaciones que se indican para su confección. 
ESPECIFICACIONES PREVIAS: 
MAQUINA AGUJA ACCESORIO 
RECTA N°10 PATA 2.10 
 
Para realizar la operación de hacer pliegues en la espalda de 2 cm, se deben tener habilitado la 
espalda. 
DESCRIPCIÓN DE ACTIVIDADES: 
1. Coger espalda 
2. Levanta pata y colocar espalda 
3. Acomodar espalda 
4. Coger canesú 
5. Colocar canesú encima de espalda 
6. Bajar pata y acomodar 
7. Coser canesú sobre espalda 
8. Recoger espalda embolsada 
9. Colocar en canasta 
PROCESO DE ELABORACIÓN DE CAMISA 
ÁREA PRODUCCIÓN 
PROCESO ELABORACIÓN DE CAMISA 
OPERACIÓN UNIR HOMBROS 
 
OBJETIVO PRINCIPAL: 
Realizar la confección de camisas con las especificaciones que se indican para su confección. 






Se necesita tener habilitados la espalda y la pechera lado izquierdo, pechera lado derecho 
DESCRIPCIÓN DE ACTIVIDADES: 
10. Coger espalda 
11. Levanta pata y colocar espalda 
12. Acomodar espalda 
13. Coger pechera lado izquierdo 
14. Colocar pechera lado izquierdo encima de espalda 
15. Bajar pata y acomodar 
16. Coser pechera lado izquierdo 
17. Coger pechera lado derecha 
18. Colocar pechera lado pechera encima de espalda 
19. Bajar la pata y acomodar 
20. Coser pechera lado derecho con la espalda 
21. Recoger unión de hombros 
22. Colocar en canasta 
PROCESO DE ELABORACIÓN DE CAMISA 
ÁREA PRODUCCIÓN 
PROCESO ELABORACIÓN DE CAMISA 
OPERACIÓN REALIZAR PESPUNTES EN LOS HOMBROS 
 
OBJETIVO PRINCIPAL: 
Realizar la confección de camisas con las especificaciones que se indican para su confección. 
ESPECIFICACIONES PREVIAS: 
MÁQUINA AGUJA ACCESORIO 
RECTA N°10 PATA 2.10 
MÁQUINA AGUJA ACCESORIO 





Es necesario tener habilitados la unión de hombros  
DESCRIPCIÓN DE ACTIVIDADES: 
1. Coger el unido de hombros 
2. Levantar la pata y colocar el unido de hombros 
3. Acomodar el unido de hombros 
4. Bajar la pata y pespuntar el unido de hombros 
5. Recoger el pespuntado de hombros (habilitador) 
6. Trasladar a máquina remalladora (habilitador) 
PROCESO DE ELABORACIÓN DE CAMISA 
ÁREA PRODUCCIÓN 
PROCESO ELABORACIÓN DE CAMISA 
OPERACIÓN PEGADO YUGO EN MANGA 
 
OBJETIVO PRINCIPAL: 
Realizar la confección de camisas con las especificaciones que se indican para su confección. 
ESPECIFICACIONES PREVIAS: 
 
Se requiere tener habilitados los yugos y las mangas. 
DESCRIPCIÓN DE ACTIVIDADES: 
1. Coger manga 
2. Levantar pata y colocar manga 
3. Acomodar manga 
4. Coger yugo 
5. Colocar yugo encima de manga 
6. Coser yugo en manga 
MÁQUINA AGUJA ACCESORIO 




PROCESO DE ELABORACIÓN DE CAMISA 
ÁREA PRODUCCIÓN 
PROCESO ELABORACIÓN DE CAMISA 
OPERACIÓN RECOGER MANGAS 
 
OBJETIVO PRINCIPAL: 
Realizar la confección de camisas con las especificaciones que se indican para su confección. 
DESCRIPCIÓN DE ACTIVIDADES: 
1. Coger mangas 
2. Ordenar mangas 
3. Coger piquetera y cortar hilos 
4. Colocar en maquina recta 
 
PROCESO DE ELABORACIÓN DE CAMISA 
ÁREA PRODUCCIÓN 
PROCESO ELABORACIÓN DE CAMISA 
OPERACIÓN PESPUNTAR YUGOS 
 
OBJETIVO PRINCIPAL: 
Realizar la confección de camisas con las especificaciones que se indican para su confección. 
ESPECIFICACIONES PREVIAS: 
 
Para realizar la operación de pespuntar yugos se necesitaba tener las mangas habilitadas. 
DESCRIPCIÓN DE ACTIVIDADES: 
1. Coger manga 
MÁQUINA AGUJA ACCESORIO 




2. Levantar pata y colocar manga 
3. Acomodar manga en la parte del yugo 
4. Bajar la pata 
5. Pespuntar yugos 
6. Recoger mangas pespuntadas (habilitador) 
7. Traslado a máquina remalladora (habilitador) 
PROCESO DE ELABORACIÓN DE CAMISA 
ÁREA PRODUCCIÓN 
PROCESO ELABORACIÓN DE CAMISA 
OPERACIÓN PEGADO DE MANGA 
 
OBJETIVO PRINCIPAL: 
Realizar la confección de camisas con las especificaciones que se indican para su confección. 
ESPECIFICACIONES PREVIAS: 
 
DESCRIPCIÓN DE ACTIVIDADES: 
1. Coge cuerpo armado 
2. Levantar pata y colocar cuerpo armado 
3. Acomodar cuerpo armado 
4. Coge manga izquierda 
5. Colocar manga izquierda sobre cuerpo armado 
6. Acomo0da manga izquierda 
7. +remalle en manga izquierda 
8. Coge manga derecha 
9. Coloca manga derecha sobre cuerpo armado 
10. Acomoda manga derecha 
11. Remalle en manga derecha  
12. Traslado máquina recta (habilitador) 
MÁQUINA AGUJA ACCESORIO 




PROCESO DE ELABORACIÓN DE CAMISA 
ÁREA PRODUCCIÓN 
PROCESO ELABORACIÓN DE CAMISA 
OPERACIÓN PESPUNTAR MANGA 
 
OBJETIVO PRINCIPAL: 
Realizar la confección de camisas con las especificaciones que se indican para su confección. 
ESPECIFICACIONES PREVIAS: 
 
DESCRIPCIÓN DE ACTIVIDADES: 
1. Coge cuerpo armado 
2. Levanta pata y coloca la manga derecha 
3. Baja pata y acomoda manga derecha 
4. Pespunta manga derecha 
5. Coge manga izquierda 
6. Levanta pata y coloca manga 
7. Baja pata y acomoda manga izquierda 
8. Pespuntar manga izquierda 
9. Recoger cuerpo armado (habilitador) 
PROCESO DE ELABORACIÓN DE CAMISA 
ÁREA PRODUCCIÓN 
PROCESO ELABORACIÓN DE CAMISA 
OPERACIÓN CERRADO DE COSTADOS 
 
OBJETIVO PRINCIPAL: 
Realizar la confección de camisas con las especificaciones que se indican para su confección. 
MÁQUINA AGUJA ACCESORIO 






Para realizar la operación de cerrado de costados se necesita el cuerpo armado. 
DESCRIPCIÓN DE ACTIVIDADES: 
1. Coger cuerpo armado 
2. Levantar pata y colocar cuerpo armado 
3. Bajar pata y acomodar cerrado de costados 
4. Remalle en ambos costados 
5. Colocar en canasta 
6. Trasladar cuerpo cerrado a máquina recta (habilitador) 
PROCESO DE ELABORACIÓN DE CAMISA 
ÁREA PRODUCCIÓN 
PROCESO ELABORACIÓN DE CAMISA 
OPERACIÓN BASTILLADO DE BASTA EN LA PARTE 
INFERIOR DE CAMISA 
 
OBJETIVO PRINCIPAL: 
Realizar la confección de camisas con las especificaciones que se indican para su confección. 
ESPECIFICACIONES PREVIAS: 
 
Para realizar la operación de bastillado en la basta es necesario el cambio de patas. 
DESCRIPCIÓN DE ACTIVIDADES: 
1. Coger cuerpo armado 
2. Levantar pata y colocar el cuerpo armado 
MÁQUINA AGUJA ACCESORIO 
REMALLADORA N°12 PATA NORMAL 
MÁQUINA AGUJA ACCESORIO 




3. Bajar la pata y acomodar cuerpo armado 
4. Realizar un doblez  
5. Coser la basta 
6. Colocar en canasta 
PROCESO DE ELABORACIÓN DE CAMISA 
ÁREA PRODUCCIÓN 
PROCESO ELABORACIÓN DE CAMISA 
OPERACIÓN ARMAR CUELLO 
 
OBJETIVO PRINCIPAL: 
Realizar la confección de camisas con las especificaciones que se indican para su confección. 
ESPECIFICACIONES PREVIAS: 
 
Se necesita tener habilitados las piezas de cuello, para que el costurero pueda coserlos. 
DESCRIPCIÓN DE ACTIVIDADES: 
1. Coge piezas de cuello 
2. Levanta la pata y coloca piezas de cuello 
3. Acomodar piezas de cuello 
4. Colocar en canasta 
PROCESO DE ELABORACIÓN DE CAMISA 
ÁREA PRODUCCIÓN 
PROCESO ELABORACIÓN DE CAMISA 
OPERACIÓN RECORTAR PUNTAS 
 
OBJETIVO PRINCIPAL: 
Realizar la confección de camisas con las especificaciones que se indican para su confección. 
MÁQUINA AGUJA ACCESORIO 






Se necesita que el habilitador se traslade a la mesa de corte para su operación. 
DESCRIPCIÓN DE ACTIVIDADES: 
1. Coger cuello 
2. Coloca cuello en mesa de corte 
3. Coge tijeras 
4. Posiciona para cortar 
5. Colocar en canasta 
PROCESO DE ELABORACIÓN DE CAMISA 
ÁREA PRODUCCIÓN 
PROCESO ELABORACIÓN DE CAMISA 
OPERACIÓN VOLTEAR PUNTAS 
 
OBJETIVO PRINCIPAL: 
Realizar la confección de camisas con las especificaciones que se indican para su confección. 
ESPECIFICACIONES PREVIAS: 
 
Para realizar esta operación es necesario que este habilitado en el área de corte. 
DESCRIPCIÓN DE ACTIVIDADES: 
1. Coger cuello 
2. Colocar en volteadora 
3. Voltear las puntas del cuello 
4. Coloca en mesa 
MÁQUINA AGUJA ACCESORIO 
TIJERAS          -                        - 
MÁQUINA AGUJA ACCESORIO 




5. Traslado de costura 
  
PROCESO DE ELABORACIÓN DE CAMISA 
ÁREA PRODUCCIÓN 
PROCESO ELABORACIÓN DE CAMISA 
OPERACIÓN PESPUNTAR CUELLO 
 
OBJETIVO PRINCIPAL: 
Realizar la confección de camisas con las especificaciones que se indican para su confección. 
ESPECIFICACIONES PREVIAS: 
MAQUINA AGUJA ACCESORIO 
RECTA    N°10                 PATA 2.10                
 
Para realizar esta operación de pespuntar cuello, para que el rectero pueda terminar la costura. 
DESCRIPCIÓN DE ACTIVIDADES: 
1. Coge cuello 
2. Levanta pata y coloca piezas de cuello 
3. Baja la pata y acomoda el cuello 
4. Pespunta cuello 
5. Colocar en máquina recta 
PROCESO DE ELABORACIÓN DE CAMISA 
ÁREA PRODUCCIÓN 
PROCESO ELABORACIÓN DE CAMISA 
OPERACIÓN PESPUNTAR CUELLO 
 
OBJETIVO PRINCIPAL: 






Se necesita tener habilitados para el bastillado de pie de cuello, el pie de cuello. 
DESCRIPCIÓN DE ACTIVIDADES: 
1. Coger pie de cuello 
2. Levanta pata y colocar pie de cuello 
3. Bajar la pata y acomoda pie de cuello 
4. Bastillar pie de cuello 
5. Coger tijera (habilitador) 
6. Igualar las puntas redondas (habilitador) 
7. Colocar en máquina 
PROCESO DE ELABORACIÓN DE CAMISA 
ÁREA PRODUCCIÓN 
PROCESO ELABORACIÓN DE CAMISA 
OPERACIÓN BASTILLAR PIE DE CUELLO  
 
OBJETIVO PRINCIPAL: 
Realizar la confección de camisas con las especificaciones que se indican para su confección. 
ESPECIFICACIONES PREVIAS: 
 
Se necesita tener habilitados para el bastillado de pie de cuello, el pie de cuello. 
DESCRIPCIÓN DE ACTIVIDADES: 
1. Coger pie de cuello 
2. Levanta pata y colocar pie de cuello 
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3. Bajar la pata y acomodar pie de cuello 
4. Bastillar pie de cuello 
5. Coger tijera (habilitador) 
6. Igualar las puntas redondas (habilitador) 
7. Colocar en máquina 
PROCESO DE ELABORACIÓN DE CAMISA 
ÁREA PRODUCCIÓN 
PROCESO ELABORACIÓN DE CAMISA 
OPERACIÓN UNIÓN DE PIE DE CUELLO Y CUELLO 
 
OBJETIVO PRINCIPAL: 
Realizar la confección de camisas con las especificaciones que se indican para su confección. 
ESPECIFICACIONES PREVIAS: 
 
Para realizar esta operación se necesita tener habilitados el cuello y el pie de cuello 
DESCRIPCIÓN DE ACTIVIDADES: 
1. Coge cuello 
2. Levanta pata y coge cuello 
3. Acomoda cuello 
4. Coge pie de cuello 
5. Baja pata y acomoda pie de cuello 
6. Unión de cuello con pie de cuello 
7. Coloca en canasta 
8. Traslada a mesa de corte (habilitador) 
9. Realiza corte a los costados 
PROCESO DE ELABORACIÓN DE CAMISA 
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PROCESO ELABORACIÓN DE CAMISA 




Realizar la confección de camisas con las especificaciones que se indican para su confección. 
HABILITAR: 
Se necesita tener habilitados en área de costura el unido de pie de cuello y cuello. 
DESCRIPCIÓN DE ACTIVIDADES: 
1. Coger pie de cuello y cuello 
2. Poner en mesa de corte 
3. Realiza Inspección de la unión de pie de cuello y cuello 
4. Trasladar al área de costura (habilitador) 
5. Colocar en máquina recta (habilitador) 
PROCESO DE ELABORACIÓN DE CAMISA 
ÁREA PRODUCCIÓN 
PROCESO ELABORACIÓN DE CAMISA 
OPERACIÓN PEGAR CUELLO CON CUERPO ARMADO 
 
OBJETIVO PRINCIPAL: 
Realizar la confección de camisas con las especificaciones que se indican para su confección. 
ESPECIFICACIONES PREVIAS: 
- PATA 2.10          
 
Se necesita tener habilitados el cuello armado y el cuerpo armado 
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DESCRIPCIÓN DE ACTIVIDADES: 
1. Coger cuello armado 
2. Levantar la pata y colocar cuello armado 
3. Acomodar cuello acomodar 
4. Coger cuerpo armado 
5. Bajar pata y acomodar cuerpo armado 
6. Pegar cuello con cuerpo armado 
7. Recoger cuello con cuerpo armado (habilitador) 
8. Cambiar pata 2.10 
9. Coger cuerpo armado 
10. Levantar pata y colocar cuerpo armado 
11. Bajar pata y acomodar cuerpo armado 
12. Cerrar cuerpo armado 
13. Recoger cuerpo armado (habilitador) 
14. Colocar en canasta 
PROCESO DE ELABORACIÓN DE CAMISA 
ÁREA PRODUCCIÓN 
PROCESO ELABORACIÓN DE CAMISA 
OPERACIÓN BASTILLAR PUÑO 
 
OBJETIVO PRINCIPAL: 
Realizar la confección de camisas con las especificaciones que se indican para su confección. 
ESPECIFICACIONES PREVIAS: 
 
Se necesita tener habilitados los puños 
DESCRIPCIÓN DE ACTIVIDADES: 
1. Coger puño de canasta 
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2. Levanta pata y coloca puño 
3. Bajar la pata y acomodar 
4. Realizar el bastillado de puño 
5. Recoger puño 
6. Colocar en mesa 
7. Coger molde 
8. Marcar con un molde  
9. Colocar en maquina recta 
PROCESO DE ELABORACIÓN DE CAMISA 
ÁREA PRODUCCIÓN 
PROCESO ELABORACIÓN DE CAMISA 
OPERACIÓN EMBOLSAR PUÑO 
 
OBJETIVO PRINCIPAL: 
Realizar la confección de camisas con las especificaciones que se indican para su confección. 
ESPECIFICACIONES PREVIAS: 
- PATA 2.10 
 
Se necesita tener habilitados los puños 
DESCRIPCIONES DE ACTIVIDADES: 
1. Coger puño 
2. Levantar pata y colocar puño 
3. Bajar pata y acomodar puño 
4. Coser puño 
5. Cambiar pata 2.10 
6. Levantar pata y colocar puño 
7. Bajar pata y acomodar puño 
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8. Pespuntar puño 
9. Colocar en mesa (habilitador) 
PROCESO DE ELABORACIÓN DE CAMISA 
ÁREA PRODUCCIÓN 
PROCESO ELABORACIÓN DE CAMISA 
OPERACIÓN INSPECCIÓN DE PUÑO 
 
OBJETIVO PRINCIPAL: 
Realizar la confección de camisas con las especificaciones que se indican para su confección. 
HABILITAR: 
Se necesita tener habilitados en área de costura el unido de pie de cuello y cuello. 
DESCRIPCIÓN DE ACTIVIDADES: 
1. Coger puño 
2. Poner en mesa de corte 
3. Realiza Inspección de puño 
4. Trasladar al área de costura (habilitador) 
5. Colocar en máquina recta (habilitador) 
PROCESO DE ELABORACIÓN DE CAMISA 
ÁREA PRODUCCIÓN 
PROCESO ELABORACIÓN DE CAMISA 
OPERACIÓN PEGADO PUÑO 
 
OBJETIVO PRINCIPAL: 








- PATA 2.10 
 
Se necesita tener habilitados los puños 
DESCRIPCIONES DE ACTIVIDADES: 
1. Coger cuerpo armado 
2. Levantar la pata y colocar cuerpo armado 
3. Acomodar cuerpo armado 
4. Coger puño 
5. Bajar pata y acomodar puño con cuerpo armado 
6. Pegar puño con cuerpo armado 
7. Recoger puño con cuerpo armado (habilitador) 
8. Cambiar pata 2.10 
9. Coger cuerpo armado 
10. Levantar pata y colocar cuerpo armado 
11. Bajar pata y acomodar cuerpo armado 
12. Cerrar puño 
13. Recoger cuerpo armado (habilitador) 
14. Colocar en canasta 
PROCESO DE ELABORACIÓN DE CAMISA 
ÁREA PRODUCCIÓN 
PROCESO ELABORACIÓN DE CAMISA 
OPERACIÓN HACER OJAL 
 
OBJETIVO PRINCIPAL: 
Realizar la confección de camisas con las especificaciones que se indican para su confección. 
ESPECIFICACIONES PREVIAS: 
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Se necesita tener habilitados las camisas 
DESCRIPCIONES DE ACTIVIDADES: 
1. Coger camisas de canasta 
2. Levantar la pata y colocar camisa 
3. Bajar pata y acomodar camisa  
4. Hacer ojal  
5. Colocar en canasta 
PROCESO DE ELABORACIÓN DE CAMISA 
ÁREA PRODUCCIÓN 
PROCESO ELABORACIÓN DE CAMISA 
OPERACIÓN MARCAR 6 PUNTOS PARA PEGAR BOTÓN 
 
OBJETIVO PRINCIPAL: 
Realizar la confección de camisas con las especificaciones que se indican para su confección. 
ESPECIFICACIONES PREVIAS: 
Se necesita tener las camisas en mesa de planchado 
DESCRIPCIONES DE ACTIVIDADES: 
1. Coger camisas 
2. Acomodar camisas lado horizontal 
3. Coger tiza y marcarlo 
4. Trasladar camisas a máquina botonera 
PROCESO DE ELABORACIÓN DE CAMISA 
ÁREA PRODUCCIÓN 
PROCESO ELABORACIÓN DE CAMISA 
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OPERACIÓN PEGAR BOTONES 
 
OBJETIVO PRINCIPAL: 
Realizar la confección de camisas con las especificaciones que se indican para su confección. 
ESPECIFICACIONES PREVIAS: 
 
Se necesita tener habilitados Las camisas 
DESCRIPCIONES DE ACTIVIDADES: 
1. Coger cuerpo armado 
2. Levantar la pata y colocar cuerpo armado 
3. Acomodar cuerpo armado 
4. Coger botones 
5. Bajar pata y acomodar botón en cuerpo armado 
6. Pegar botón en cuerpo armado 
7. Recoger cuerpo armado  
8. Colocar en canasta 
 
PROCESO DE ELABORACIÓN DE CAMISA 
ÁREA PRODUCCIÓN 
PROCESO ELABORACIÓN DE CAMISA 
OPERACIÓN LIMPIEZA DE HILOS 
 
OBJETIVO PRINCIPAL: 
Realizar la confección de camisas con las especificaciones que se indican para su confección. 
ESPECIFICACIÓN PREVIA: 
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Se necesita tener habilitados Las camisas 
DESCRIPCIONES DE ACTIVIDADES: 
1. Coger camisas 
2. Acomodar camisa verticalmente 
3. Coger piquetera 
4. Realizar limpieza de hilos 
PROCESO DE ELABORACIÓN DE CAMISA 
ÁREA PRODUCCIÓN 




Realizar la confección de camisas con las especificaciones que se indican para su confección. 
ESPECIFICACIÓN PREVIA: 
Se necesita tener habilitados Las camisas 
DESCRIPCIONES DE ACTIVIDADES: 
1.  Coger camisa 
2. Poner en mesa de corte 










Anexo 8.Validación de los instrumentos de medición a través del juicio de expertos 
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